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Pour paraître bientôt : ^ 

MANUEL DU FABRICANT D’INSTRUMENS DE 
CHIRURGIE, etc., etc., pour faire suite au Manuel du 
Coutelier. 



On trouve chez Roret, Libraire. 

» 

MANUEL DU TRAVAIL DES METAUX, fer et 
acier manufactures, contenant le travail du fer, de la 
fonte, des enclumes, ponts juspendus, fer roulé, fer 
en plaques, clous, alliage de l’acier, outils et forges 
de taillandier ,, aiguisage, limes, outils tranchans , 
scies, rasoirs, instrumens d’agricuJture, armes blan- 
ches, armes à feu, poêles et fourneaux, presses en 
fer, moulins a bras, serrures, machines h peser, tréfi- 
lerie, aiguilles, etc., etc.; traduit de l’anglais du 
docteur Lardnkr , par.M. Vergnaud, capitaine d’ar- 
tillerie, ancien élève de l’Ecole polytechnique, etc. 
Deux vol., ornés d'un grand nombre de pl. 6 fr. 

Le tome 3 paraîtra ultérieurement. 

MANUEL DU FONDEUR SUR TOUS MÉTAUX, 
ou Traité de toutes les opérations de la fonderie, con- 
tenant tout ce qui a rapport à la fonte et au moulage 
du cuivre, à la fabrication des pompes à incendie et 
des machines hydrauliques, etc.; par M. Launay, 
fondeur de la colonne de la place Vendôme, etc. 
Deux vol., ornés d'un grand nombre de pl. 7 fr. 

MANUEL THÉORIQUE ET PRATIQUE DU 
MAITRE DE FORGES, ou l’Art de travailler le fer, 
par M.,Landrin, ingénieur civil. Deux vol., ornés 
de planches. 6 fr. 

MANUEL DE L’ARMURIER, DU FOURBIS- 
SEUR ET DE KARQUEBÜSIER , od Traité com- 
plet et simplifié de ces arts, par M. Paulin Desor- 
jîe aux. Un vol., orné de planches. 3 fr. 
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M. Simehki, fabricant de damai du roi, coutelier de l’bdtel dei Invali- 
des, etc-, place de l'Ecole de Médecine, n° 6, a eu la complaisance de noua 
donner d'utiles remeignemens et de la manière la plus désintéressée. 
Nous croyons donc rendre service aux amateurs en indiquant sa maison , 
car il fabrique avec son acier de damas toutes sortes de lames et de sabres, 
d'épées et autres armes; ses lames de damas sont supérieures aux lames 
d'orient : réunissant la dureté à l’élasticité, elles entaillent facilement des 
barres de fer. Il fait également avec ce même acier toutes sortes d’instru- 
mens de chirurgie, de coutellerie, et de rasoirs supérieurs à ceux faits avec 
tous les aciers connus dans le commerce. Il vient de découvrir un nouveau 
procédé de fabrication d'acier, par lequel il peut fondre et modeler toutes 
sortes d'instrumens : par ce nouveau produit , on peut modeler des objets 
très-délicats , tels qu'ornemens , bas-reliefs , bustes , etc. 
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PRÉFACE. 



On se méprendrait singulièrement , si l’on allait 
penser que nous avons décrit dans ce petit ouvrage 
toutes les manipulations nécessaires à®l’ouvrier, tou- 
tes ces traditions de pratique si nombreuses et si va- 
riées de l’art du coutelier, toutes ces connaissances 
de l’atelier qu’ou n’acquiert que par le travail et 
l’usage: il faudrait plusieurs volumes pour contenir 
de pareilles notions , et cette vérité ressortira bien 
évidemment, lorsqu’on jetteia les yeux sur l’ouvrage 
de Perret, l’un des plus habiles couteliers du dernier 
siècle: cet homme qu’une longue expérience, une 
pratique continue et des connaissances théoriques 
élevées plaçaient dans la position la plus favorable 
pour bie.. décrire son art et sa profession, n’a ce- 
pendant pu embrasser qu’une faible partie des détails 
qui y sont relatifs, quoiqu’il ait publié trois énormes 
volumes in-folio sur la coutellerie. 

C’est dans la. vie de l’atelier, dans l’habitude de 
l’usine que l’ouvrier doit puiser ces secrètes manipu- 
lations, ces traditions non écrites qui sont indispen- 
sables au travail. Le livre de l’expérience doit s’ou- 
vrir page à page et jour à jour. Il ne s’agit pour 
l’écrivain que de lui enseigner à y lire couramment. 

C’est là en effet tout le devoir d’un auteur : déve- 
lopper les véritables théories, d’abord dans un sens 
absolu, puis dans leurs applications ; en déduh-e des 
règles générales, faciles à comprendre et à retenir, 
espèces d’aphorismes qui restent gravés dans la mé- 
moire et qui servent à expliquer les anomalies de la 
pratique; résoudre les principales difficultés et ensei- 
gner a les résoudre toutes : voilà le but que doit 
atteindre tout livre destiné à l'instruction des ou- 
vriers. 

Non pas qu’on prétende ici que l’homme qui écrit 
pour la classe laborieuse puisse se passer des connais- 
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sauces pratiques et des notions de l’expérience : s’il 
e'tait possible qu’un pareil homme fût capable de 
donner des règles théoriques parfaitement sures, il ne 
pourrait, en tout cas, le faire que d’üne manière ab- 
solue et sans en embrasser les applications. 

Ne nous le dissimulons pas : dans un siècle où rien 
n’est stagnant, où tout est progrès ; où l'amélioration 
de demain est^’effet nécessaire de ce qui est aujour- 
d’hui ; la science de l’ouvrier progresse aussi sans 
cesse et la masse de ses connaissances s'accroît à me- 
sure que son travail augmente. On serait effrayé si 
l’on pouvait comparer ie coutelier des statuts de 
i568, avec celui de notre époque. Une énorme dis- 
tance sépare ces deux industriels ; et pourtant qu’a 
lait la théorie pour leur éducation? La pratique nous 
doit si peu de chose qu’en vérité ce n’est guère la 
peine de le dire; mais nous, théoriciens, qui nous 
qualifions avec tant d’orgueil du beau nom de savans, 
que ne devons-nous pas à l’expérience de ces ou- 
vriers dont nous nous sommes faits les professeurs? 

Certes, nous n’aurons de bons livres sur les arts 
industriels , que lorsque l’ouvrier, pénétrant dans le 
sanctuaire de la science , en rapportera dans ses ate- 
liers les saines théories et les règles. Cette époque 
n’est peut-être pas éloignée ; mais elle arrive lente- 
ment , comme tout progrès certain , comme toute 
révolution nécessaire. Il reste à l’écrivain un beau 
rôle à remplir, c’est de se mettre à la tête du mou- 
vement, de le diriger, de l’accomplir. 

On y parviendra sûrement par des livres élémen- 
taires concis, consciencieux , mis à la portée des geus 
du monde. Tel est le but des Manuels en général ; 
tel est celui que nous nous sommes proposé dans ce 
petit ouvrage. 

La partie théorique de ce livre sera telle que l’ou- 
vrier puisse connaître bien exactement les matières 
sur lesquelles il s’exerce. La partie pratique portera 
sur les principales manipulations de l’atelier. 

Nous avons cru devoir commencer notre ouvrage 
par un aperçu rapide des notions de physique et de 
phiraie le plus à portée de l’ouvrier. Nous savons 
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combien en général, dans les ateliers, on déteste 
tout ce qui ressemble à la théorie, mais, nous ne 
nous lasserons jamais de le dire, avec notre excellent 

Î jrofesseur de l’Ecole des Mines : La profession qui a 
e moins emprunté de secours aux sciences , est sans * 
contredit aussi celle qui a fait le moins de progrès. 

Dans le peu de notions théoriques que nous avons 
semées dans cet ouvrage, nous avons tâché d’être 
assez clair pour être compris par tons les ouvriers ; 
cependant, comme la théorie a sa langue particulière 
et que la définition de ses termes est le pliis souvent 
un moyen d’en abréger l’élude , nous avons été , 
chaque fois que l’occasion s’en est présentée , obligé 
d’employer le mot propre, et celte obligation justi- 
fie suffisamment la nécessité des notions préliminaires 
de chimie que nous donnons en commençant. 

Nous croyons n’avoir omis aucun moyen de fabri- 
cation; les procédés les plus nouveaux nous ont été 
fournis par des ouvriers instruits ; les théories nous 
appartiennent ex propre, ainsi que le détail de la 
fabrication des métaux. Pendant quinze ans de notre 
vie, nous avons appliqué sur une grande échelle, dans 
quelques usines confiées à notre direction , les prin- 
cipes théoriques que nous donnons ici ; nous pou- 
vons conséquemment en garantir l’efficacité. 

Nous n’avons pas été dans le cas d’emprunter beau- 
coup aux ouvrages qui ont paru avant celui-ci sur la 
coutellerie. Outre que la théorie qui y est déve- 
loppée est loin d’être de niveau avec les connaissan- 
ces aujourd’hui répandues si uniiersellement, la 
plupart des descriptions qui y sont contenues sont 
relatives à des objets fabriqués, aujourd’hui hors de 
mode ou d’usage, et l'on y trouve nécessairement 
omis tous ceux que les habitudes et les progrès de la 
société ont fait créer depuis ce temps. 

Le bel ouvrage de Perret, si justement estimé par 
les couteliers (1), est le seul complet et le plus étendu 



(1) Art du Coutelier, par J, J, Perret, maître coutelier 
de Paris, 177t. 



/ 
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qu’on ait publie jusqu’ici. Il embrasse tout à la fois 
la coutellerie proprement dite, ou l’art de faire les 
tranchans , la fabrication des instrnmens de chirur- 
gie et l’art du repassage et du poli. 

La première partie, traitée ex professso, pèche 
naturellement dans ce qui regarde la théorie des 
matières premières : on y consacre trop peu de 

S ages au fer et à l’acier ces deux élémens du travail 
e la coutellerie. Le detail des manipulations au 
contraire y est parfaitement de'crit et si quelques- 
unes mauquent dans cette riche nomenclature de 
proce'de's et de moyens d’exécrtion, c’est qu’elles 
n’ont été bien connues et bien appréciées que depuis 
la publication de son ouvrage. 

Perret n’e'lait pas seulement un habile ouvrier, 
c’était un industriel instruit et consciencieux : il a 
voulu faire lui-même, en présence et sous les yeux 
de maîtres habiles, toutes les opérations de la chirur- 
gie et se servir de presque tous les instrumens qui y 
sont employés, ayant de se hasarder à les décrire. Il 
faut avouer que c’élail là , en effet, le moyen de faire 
un très-bon ouvrage, et sous ce rapport il a parfai- 
tement réussi. , 

L’art du coutelier de Perret est un ouvrage de 
lpxe : chaque outil , chaque instrument y a sa des- 
cription et sa gravure ; aussi n’ est-il pas à la portée de 
tous les ouvriers. Son format in-folio contribue à 
l’éloigner des ateliers. Il est d’ailleurs devenu fort 
rare. 

Le traité de Fougeroux de Bondaroy, publié eu 
1780 (1), ne renferme que la description des procé- 
dés employés à Saint-Et enne, pour la fabrication 
des ouvrages communs. Il est entièrement consacré 
à la fabrication des couteaux et se termine par un 
petit résumé de la confection des baïonnettes. Cet 



(1) Art du Coutelier en ouvrages communs, parM. Fou*, 
geronx de Bondaroy , faisant partie de la description des 
arts et métiers. Edition de Npufchàtel, 1780. 
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ouvrage n’est point entre les mains des couteliers et 
ne saurait leur être que d’un usage très-borné. 

Nous ne parlerons pas de l’article coutelier, du ' 
traité des arts et métiers de l’encyclopédie méthodi- 
que : c’est un résumé des principales dispositions du 
livre de Perret; il ne renferme rien de nouveau et 
n’est pas à la hauteur des connaissances actuelles. 

Les ouvrages qui ont traite des instrumens de chi- 
rurgie sont plus nombreux; mais la science des 
opérations a tant fait de progrès dans ces derniers 
temps qu’ils sont presque tous restés trop en arrière 
pour qu’on puisse les consulter avec fruit : Ambroise 
Paré, Jacques Guillemeau , Fabrice d’Aquapen- 
dente et Jean Scultet ne peuvent être d’aucune uti- 
lité et sont beaucoup trop anciens. Ce dernier con- 
tient cependant la description d’un petit nombre 
cTinstrumens encore en usage dans nos hôpitaux (1). 

Le traité de Garengeot (2), est le premier ouvrage 
qui ait donné une nomenclature exacte et une des- 
cription bien enlendue des instrumens destinés à 
abréger les souffrances des hommes. Fils d’un chi- 
rurgien distingué, opérateur plus distingué encore, 
il fut reçu membre ae l’Académie royale de Lon- » 
dres un an après la publication de son ouvrage. 

Ambroise Paré, plutôt praticien qu’érudit; Jac- 
ques Guillemeau, son élève, inventeur de plusieurs 
procédés; Fabrice d’Aquapendente, célèbre anato- 
miste , avaient pu s’entourer des lumières et pro- 
fiter des inventions des Bauhin, Méry, Bienaise,*" 
Aboul-Kasem, Plater, Houllier, Cardan, Casserio, 
Guillaume Fabrice, Guy de Chaulme, Fallopio, 
Cestellanns ; Garengeot qui vivait en même temps 

2 11e les Morand, Palfin , Levret, Mauriceau, Polt, 
Jowper, Sharp , Rau , Hunter, Halis , Leblanc, Ba- 



(1) D. Joannis Sculteti armentarium chirurgicum. 166a. 

(a) Nouveau traité des instrumens de chirurgie les plui 
utiles, par René-Jacques Croissant de Garengeot. *737, 
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seilhac, si connus sous le nom de frère Côme, Petit, 
Duverney , frères Jacques, Cheselden , Heister, 
Quesnay, Hévin, Gendron, Daran , Cat, Faye, Da- 
viel, Helvétius, Dionis , put enrichir son ouvrage de 
leurs découvertes; mais il accueillit avec trop de 
facilité tous les renseignemens qui lui furent pré- 
sentés. 



Lorsque Perret écrivait son ouvrage, beaucoup 
des instrumens décrits par Garengeot n'étaient déjà 
p us en usage; d’autres au contraire avaient été iu- 
ventés par Cat, Daviel , Fried, Louis, Pallucci, 
Kampfer, Brambilla; néanmoins Perret crut devoir 
conserver la majeure partie des instrumens de Ga- 
rengeot , tout en admettant ceux que les praticiens 
nouveaux avaient introduits dans la science des opé- 
rations. 



Après Perret, John Weiss à Londres (i) et Heury 
à Paris (2), tous deux couteliers, ont publié, dans 
le même temps des catalogues ou précis descriptifs 
cies instrumens actuellement en usage. 

Le catalogue de John Weiss est loin d’être com- 
plet, puisqu’il ne renferme que les instrumens qu’il 
a imaginés et ceux qu'il a perfectionnés. 

Le précis descriptif de Henry, sans être tout-à-fait 
complet, n’est pas moins le meilleur ouvrage qui ait 
été fait sur ce sujet depuis la riche description de 
Perret. Il contient plus de deux cçnts instrumens 
classés par ordre d’opération et l’indication d’une 
foule d’autres >ièces employées par les opérateurs. 

Pour nous résumer, nous dirons que les trois vo- 
lumes in-folio de Perret sont beaucoup trop volu- 
mineux, trop chers et trop rares pour qu’ils puissent 



(i) A Catalogne of chirurgical instruments invented and 
iroproved by John Weiss. London. i8a5. 

(a) Précis descriptif sur les instrumens de chirurgie an- 
ciens et modernes, par Henry, coutelier de la Chambre 
des Pairs. Paris i8a5. 
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être dans les mains de tous les couteliers ; que celui 
de Fougeroux de Bondaroy n’est qu’un traité spécial 
de la fabrication des couteaux communs à Saint- 



Etienne; que l’encyclopédie méthodique joint au 
désagrément d’être un ouvrage volumineux, dont 
on ne peut séparer un volume , le désagrément plus 
grand encore de n’être pas à la hauteur des connais- 
sances actuelles. 

D'un autre côté, si les ouvrages d’ Ambroise Paré, 
Jacques Guillemeau, Fabrice d’Âquapendente, Jean 
Scultet et Garengeot ne peuvent être consultés par 
les Couteliers à cause de leur grande ancienneté, si 
le catalogue de Weiss est incomplet, le précis de 
Henry ne peut suppléer à tout et ne met qu’impar- 
failement au courant de l’état des instrumens de 



chirurgie actuels. 

D'où il faut conclure qu’il nous manque un livre 
sur l’art de la coutellerie proprement dite, et sur 
l’art de fabriquer les instrumens de chirurgie. 

C’est ce livre que nous venons présenter au pu- 
blic. Nous éviterons nécessairement le défaut repro- 
ché à l’ouvrage de Perret , puisque notre ma uel ne 
présentera pas plus de deux volumes in-18, nous 
traiterons de toutes les parties de l’art du coutelier, 
au lieu de nous attacher, comme Fougeroux de Bon- 
daroy , spécialement à une partie ; nous décrirons 
enfin toutes les nouvelles manipulations et donnerons 
les détails théoriques que l’état avancé des sciences 
nous permet de présenter avec certitude à nos lec- 
teurs. Enfin la fabrication des instrumens de chirur- 



gie et d’hippiatrique y sera traitée avec le soin, 
l’étendue et les détails nécessaires. 
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DIVISION DE L’OUVRAGE. 



Une industrie est eu progrès et il’a pas encore 
atteint le point (le la perfection, chaque fois qn’nn 
ne peut en déterminer les limites. C’est un excellent 
tnoven de la faire progresser que de lui montrer le 
Lut vers lequel elle tend, l’objet qu’elle se propose 
et le champ où s’étendent les travaux. Sans cela , 
elle s’épuise en recherches brisées, sans liaison, 
sans rapports connus, et scs connaissances acquises 
isolément, divergent et perdent de leur force en 
s’éloignant du foyer commun. 

Un petit nombre de principes fondamentaux ; un 
grand nombre de conséquences, voilà l’histoire de 
tous les arts, de toutes les sciences. Que les principes 
soient fondés sur des faits d’expcrience bien consta- 
tés, déduits de l’observation et du travail journalier, 
c’est ce. qu’on doit exiger dans un livre consacré à 
l’industrie; mais qu’on demande à un auteur de dé- 
duire toutes les conséquences, de donner toutes les 
explications , c’est ce que la raison réprouve. 

Les principes sont peu nombreux : ils sont faciles 
à apprendre; mais les conséquences qui en décou- 
lent sont innombrables. On ne parvient à les retenir, 
à s’en bien pénétrer, qu’en les groupant autour des 
lois générales auxquelles ils appartiennent. De là la 
nécessité d’une classification. 

L’art de la coutellerie se divise en deux branches 
bien différentes, mais qui se confondent entre les 
mains de certains couteliers. L’une s’applique aux 
usages domestiques et à certain^ arts industriels ÿ 
l’autre est relative à l’art de guérir. 

La coutellerie proprement dite , ou la branche qui 
est embrassée par le plus grand nombre des coute- 
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liers , s’occupe uniquement des tranchans , parmi 
lesquels ne sont pas compris les bistouris et les cou- 
teaux de dissection et d’amputation. 

La fabrication des instrumens de chirurgie forme 
une seconde branche qui exige de la part au coute- 
lier des connaissances étendues et des études sérieu- 
ses. Cette partie importante de l’art, formera un 
traitéà part, que nous considérerons comme la seconde 
partie du manuel du coutelier et qui ne tardera pas à 
suivre la publication de la première qui traite uni- 
quement de la coutellerie proprement dite. 

Les sciences sont ou descriptives ou expérimen- 
tales : descriptives , elles enseignent à connaître la 
nature des choses, ou les causes qui les produisent ; 
expérimentales , elles apprennent à connaître com- 
ment les choses se passent, ou les effets qui sont 
produits. 

De là deux grandes divisions naturelles propres à 
toutes les sciences, de même qu’à toutes les indus- 
tries. 

La première comprend les matières et les moyens 
d’exécution mis à la disposition du fabricant, la se- 
conde embrasse les travaux de fabrication et les 
résultats obtenus. 

Nous avons adopté , pour la coutellerie propre- 
ment dite, cette division en deux parties pour l’ordre 
et la classification de notre petit ouvrage , et nous 
l’avons divisé en deux livres distincts. 

Le premier livre traite des matières premières et 
des moyens d'exécution; il se divise ainsi en deux 
parties séparées. 

La première partie comprend la description des 
métaux , des buis, des matières animales et des ma- 
tières à polir. 

La seconde partie traite des outils et se compose de 
trois sections qui comprennent autant d’ateliers ; 
savoir : les outils propres à la forge, ceux propres à 
Yaiguiserie , ceux propres à Y ajustage. 

Le second livre contient tout ce qui est relatif à la 
mise en œuvre et aux objets fabriqués. De là deux 
parties distinctes; 



■ v».- 






Digitized by Google 



( X ) 

L’une, celle de la mise, en œuvre, se composant de 
trois sections : le travail des lames , le travail des 
manches et le rhabillage : 

L’autre qui n’est qu’une nomenclature raisonnée 
de tout ce qui est produit par le coutelier. 

Nous avons essayé de donner à chacune des par- 
ties de cet ouvragé toute l’étendue qu'elle méritait , 
sans nous attacher uniquement à des descriptions 
sèches et dénuées d’intérêt pour l’ouvrier. 

Ainsi , dans la première partie , à la première sec- 
tion, celle des métaux , nous consacrons six chapitres 
à décrire non-seulement l’histoire de chaque métal 
employé dans la coutellerie , mais encore celle des 
modifications qu’on lui fait éprouver pour lui donner 
la forme qu’il a dans le commerce, lorsqu’il est mis 
entre les mains du coutelier. Le fer, par exemple , 
cet élément si important du travail, est considéré 
sous les trois manières d’être comme métal simple, 
fonte et acier, et l’ouvrier qui a intérêt à le bien con- 
naître peut trouver quelque source d’instruction dans 
les détails sur lesquels nous avons eu soin de nous 
appesantir avec intention. 

Dans la seconde section, en donnant la description 
des divers bois , nous avons montré à quel usage ils 
devaient être employés do préférence, d’apres la dis- 

Î iosition de leurs fibres, la dureté de leur tissu et 
eur facilité à prendre le poli. 

La troisième section indiquera , outre l’histoire de 
chacune des substances animales, la manière de les 
choisir avec discernement. 

La quatrième enfin, divisée en deux chapitres : les 
matières à polir les manches et celles à polir les 
lames , en même temps qu’elle montrera ou et com- 
ment on peut se procurer les substances qui donnent 
le poli, enseignera la manière de les préparer soi- 
même. 

Dans la seconde partie relative aux mojens d’exé- 
entioa. nous décrirons les ateliers, les machines et 
les outils mis à la disposition du travailleur. Nous 
parcourrons les uns après les autres les divers ate- N 
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liers de la forge , de Yaiguiscrie et de Y ajustage ; 
nous en formerons trois sections sous ces trois titres. 

Dans la première, nous envisagerons les outils du 
forgeur sous le double aspect du chauffage et du 
travail sur l’enclume. 

Dans la seconde, nous parcourrons tous les outils 
employés dans Y aiguiserié . et nous décrirons ceux 
qui sont en usage pour remoulage, l’affinage et le 
polissage. 

Dans la troisième enfin, nous détaillerons tous les 
outils d'ajustage qui servent aux travaux du tour et 
de l’établi. 

Ainsi sera conçu notre premier livre. 

Le second, relatif à la mise en œuvre des matières 
que nous aurons examinées dans le premier, et aux 

Ï iroduits qui en sont le résultat, développera toutes 
es conuaissances pratiques et les manipulations di- 
verses de l’atelier; résumant l’emploi des matières 
dont nous avions fait simplement la description , et 
montrant la manière de faire usage des outils dont 
la destination n’a été qu’indiquée dans le premier 
livre, celui-ci sera divisé en deux parties : la fabri- 
cation et les objets fabriqués. 

C’est cette première partie qui forme, pour ainsi 
dire, tout le manuel du coutelier. 

Dans notre ouvrage, la fabrication se divise en 
deux sections : le travail des lames et celui des 
manches. 

Le travail des lames est considéré sous deux as- 
pects : comme travail général , c’est-à-dire s’appli- 
quant à toutes les manipulations quel que soit l’objet 
qu’il s’agit de confectionner; tels sont les travaux de 
la forge , de Ÿaiguiserie, de V ajustage et de quelques 
procédés d’art : le travail particulier , ou l’applica- 
tion du travail en général à la fabrication des lames 
de couteaux , de ciseaux , de grattoirs , de canifs , de 
rasoirs et de lancettes. 

Quant à la seconde section, le travail des man- 
ches , elle forme trois chapitres dans lesquels nous 
avons renfermé tout ce qui a rapport à leur confec- 
tion. Le premier traite du dressage ou de l’art de 
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les scier, de les façonner et de leur donner la forme 
voulue; le second renferme le polissage ou l’art de 
leur donner le brillant et de les achever; le troisième 
est relatif à la teinture ou à la manière de changer 
leurs couleurs. 

Une troisième section a été ajoutée à ces deux 
sections de travail; c’est le rhabillage , on l’art de 
raccommoder et d’aiguiser les objets détériorés par 
l’usage on par quelque accident. 

La seconde partie comprendra la description dé- 
taillée et raisonnée des objets fabriqués par le cou- 
telier. 

Nous consacrerons six chapitres à la description 
des couteaux y de* ciseaux , des canifs , des gralloirs, 
et de tous les autres objets qui font partie de la pro- 
fession du coutelier ordinaire. 

Un vocabulaire terminera l’ouvrage, afin de faci- 
liter l'intelligence des termes employés dans le ma- 
nuel du coutelier, dont l’explication aurait été omise 
dans le cours de notre petit traité. 
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NOTIONS PRÉLIMINAIRES. A 

T 



Principes de chimie ou précis des connaissances 
nécessaires au Coutelier. 



Que l’ouvrier ne s’efïraie pas de ce nom : nous n’avons ni 
le temps ni l'intention de lui faire lire un de ces volumineux 
recueils, chargés de mots scientifiques, pour l’étude desquels 
il faut consacrer une partie de sa vie. Nous ne voulons que le 
mettre bien au fait des termes employés dans l’art de la mé- 
tallurgie, et lui donner assez de connaissances pour que d’une 
part il ne soit pas étranger aux progrès déjà faits dans l’art 
de travailler le fer, et que de l'autre il puisse avec succès 
suivre les améliorations futures. 

Au temps où la chimie était tout hypothétique, l’ouvrier 
avait peut-être raison de n’en pas suivre les erremens, puisque 
le moindre inconvénient qui pouvait en résulter pour lui 
était une perle de temps considérable; aujourd’hui que la 
science est fondée sur des bases certaines, et qu’elle dirige 
les arts d’une main sûre et ferme, il y aurait folie à ne pas 
s’entourer de toutes les lumières qu’elle peut donner. 

La chimie apprend à connaître la composition intime des 
corps , et leur manière d’être les uns à l’égard des autres. 

Les corps sont ou simples bu composés. 

Les corps simples sont au nombre de 5a. C’est ce qu’on 
nomme élément ou corps élémentaires. Le monde n’est com- 
posé que de ces 52 substances unies les unes avec les autres 
par une force qu’on appelle affinité. 

Les deux agens les plus actifs de composition et décompo- 
sition des corps , sont l 'oxigène et la chaleur. 

L’oxigène s’unit à tous les corps quels qu’ils soient; il 
forme avec les uns des acides , avec les autres des oxides. 
Uni au soufre dans une certaine proportion, il forme l 'acide 
sulfureux; dans une proportion plus forte, il produit Y acide 

1 
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s>lf trique. Combiné au fer, il forme YoxiJe de f< r y qui porle 
]i; nom Ù'oxi le Jernux, si le métal esl oxidé au miniiuuiu ; 
et iV oxide féerique, s’il l’est au maximum (i). 

L’nxigèue combiné avec les six métaux ci après , les seuls 
que le coutelier ,<it intérêt à connaître, forme les oxides 
dont les noms suivent : 





Argent. 
Or. . . 



. Oxide ferreux. . . .1 
( Oxide ferrique. . . I *' oUl * e * 



nque 

1 Oxide cuivreux. . 

’ 1 Oxide cuivrique. . I ^ert-de-gris. 

T 1 Oxide plombeux. . \ . , , 
r iomb. . .{ 0xii|e |) i olll i ) i qiie . . J Litharge, ccrusc, minium. 



plomhiqi 

Oxide «rg'-nfique. 
Oxide aureiix. . 
Oxide auriqiie. 



Oxide d’urgent. 
Oxide d’or. 



. 1 Oxide plat 'lieux . ) 

Platine. . • J o.vide plat inique. . J Oxide de platine. 



L'air et Fean ayant l’oxigène pour un de leurs élémens, 
peuvent le céder aux métaux que nous venons du citer, et 
produire des oxides; c’est à relie décomposition de l’air et 
de l’eau qu’est due la difficulté qu’on éprouve d’eni pêcher le 
fer île se rouiller. Aussi , Ions les moyens qu’on emploie pour 
s’opposer à l’oxidation oui is pour but dYmpèrher le con- 
tact du métal et de l’uir atmosphérique Les minerais de fer 
sont tous des oxides ferriques. 

Lorsque l’uxigèue se trouve en présence du carbone , à 



(*) N ou v. Le claig. Gestion do Brnclias, chimiste suédois. 
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une haute température , il y a combinaison 'le l'un et de 
l'autre, et production d 'acide carbonique, à Pétai gazeux. 
Celle combinaison des deux corps simples donne lieu à la 
combustion. 

Le carbone étant la ba«e de tous les combustibles em- 
ployés par le coutelier, l’air atmosphérique, en se décompo- 
sant, cède sou oxigèue au charbon , et produit (a chaleur 
néeexs^'re au travail des métaux. La combustion est donc une 
véritab.e oxidatiou, ou plutôt uue véritable acidification. 

Celte combustion est d’autant plus active, que l’on peut 
fournir au combustible une plus grande quantité d’oxigene; 
mais la composition de l’air étant constamment la même, ce 
n’est qu’en augmentant sa vitesse cl sa densité qu’on par- 
vient à augmenter la combustion : tel est le but des soujùts. 

Les soufflets sont des machines à l’aide desquelles on lance 
dans les fourneaux de l’air atmosphérique d’une densité plus 
grande que l’atmosphère, avec la vitesMî qui convient à 
chaque espèce de combustibles et de travaux. 

Nous disons à chaque espece de combustibles, car tous 
varient de teneur en carbone ; nous ajoutons à chaque espèce 
de travaux, car. ainsi que lions le verrons dans le cours de 
cet ouvrage, certaius travaux de forge deiuaudeul uu feu plus 
vif et uue ccmbus ion plus animée. 

Pour donner au coutelier une idée des avantages qu’il peut 
retirer des notions scientifiques, eu même temps que pour 
lui faire connaître la valeur industrielle et rompsrative des 
dtlTérens romtmstibles, nous joignons à ces premières idées 
sur la combustion le tableau de ta teneur en carbone fie tous 
les combustibles connus, de la quantité d’oxigèue lécessaire 
pour opérer l’acidificatiou de ce caibone, et enfin de la 
quantité d’air atmosphérique requis pour produire celte 
quautité d’oxigèue (i). 



(i) Voici te* donnée* à t’aidt de*qneOe« non* «nnuntt parvenu» à for- 
mtr le tableau ci-deisu». L'acide carbonique cal compote de 37,67 de car- 
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1 



NOM 

du 

COMBUSTIBLE. 


Teneur en 
carbone 
pour 100 k° 

Moyenne. 

fL, 


Oxigène néces- 
saire pour la 
combustion 
de iook°. 


Air atmosplié— 
riqne corres- 
pondant à la 
quantité d’o- 
xigène , en 
pieds cubes. 


100 k° 


Coke. 


96 


2JO,q 4 k» 


20,800 p. 


Id. 


Charb. de bois. 




248, 


25,578 


Id. 


Ch. de tourbe. 


*7 


227,q2 


21 , 5 c )0 


Id. 


Anthracite. 


87 


227,42 


21,590 


Id. 


Houille. 


77 


201 ,28 


19,! IO 


Id. 


Lignite. 


7 ;> 


19(3,o5 


l8,6lO 


Id. 


Bois fossile. 


5a 


143,77 


k>,65o 


Id. 


Tourbe. 


27 


7 0 ,57 


6,700 


Id. 


Bois. 


25 


Oc>,55 


6,200 



HS 

La force de cohésion des combustibles csl un obstacle ù 
leur combinaison; à la température ordinaire où cette force 
est, pour ainsi dire, à sou maximum , il. ne peut se produire 
d’acide carbonique , par conséquent de combustion. Mais si 
on élève la température, la cohésion diminue jusqu’à devenir 
nulle, tandis que l'affinité du carbone et de l’oxigène reste 
la même qu’auparavanl , et tend toujours à les combiner. Si 
on brûle un combustible riche en carbone, une anthracite , 
par exemple, dans l’air atmosphérique ordinaire, ilse forme 



lione cl 7>,33 d’oxigène; 100 pieds cubes d’air atmosphérique pèsent 



4,4i 47<> kilogrammes et contiennent 

Oxigène '1, 01703 

Azole 3,34790 

Acide carbonique o,oo4i5 

Vapeur d’eau o,o 4 i 47 

Substances étrangères, o,oo4*5 

4,4*47° 
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beaucoup d’oxide de carbone, parce que l’oxigène n’est pas 
en quantité suffisante dans un temps donné, et alors la 
chaleur développée dans la combinaison est bien au-dessous 
de celle indiquée par la teneur du combustible. Pour remé- 
dier à cet inconvénient , il faut plonger le carbone dans un 
air plus dense et plus riche en oxigène; il faut lui en fournir 
une plus grande quantité dans un temps voulu : voilà ce que 
l’on lait avec les machines soufflantes , dans lesquelles on doit 
non-seulement calculer le volume d’air, mais encore la pres- 
sion sous laquelle il est lancé dans les fourneaux. 

La combinaison de l’oxigène avec le carbone des combus- 
tibles développe ce qu’on appelle de la chaleur. Nous igno- 
rons entièrement quel est le principe de celle chaleur; en 
attendant qu'on parvienne à le déterminer, on loi a donné le 
nom de calorique. 

Le calorique n’est point un des 5 a corps élémentaires 
dont nous avons parlé, puisqu’il échappe à l’analyse et qu’il 
est par lui-même impondérable. 

Le calorique est-il un corps, existe-t-il par liii-mêmc? Son 
existence dans le vide pourrait le faire croire. Est-ce seule- 
ment une modification des molécules des corps, une vibra- 
tion dans les corps? Son accumulation dans un même corps, 
sans en augmenter le poids , sa production par le frottement, 
le phénomène même de la combuslien , le font supposer. 

Quelle que soit l’explication qu'on adopte, il n’y a pour 
l’industriel aucun danger à le considérer comme un fluide 
très-subtil, qui peut, comme l’oxigèue, se combiner avec 
les corps , pénétrer dans leur intérieur, s’interposer entre 
leurs molécules et en déranger les dispositions. 

Les métaux ont une grande capacité pour le calorique; 
le fer surtout doit être chauffé beaucoup plus long-temps que 
les autres métaux, pour être amené à la même température. 
Voici le tableau de la chaleur spécifique des différens métaux, 
celle de l’eau étant prise pour terme de comparaison. 
Bismuth , — o, 0288 
Plomb , — o, 0293 

Or, — o, 0298 

Platine, — o, o3i4 
Etain, — o, o 5 i 4 
Argent, — o, o557 
Zinc, — 0, 0927 
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Cuivre, — o, 0949 
Fer, — o, itoo 

La propriété du calorique est de diminuer l'affinité d’a- 
grégatiou ou de cohésion de tous les corps. Il en lésulte 
tr«is(fl'ets très-remarquables : la dilatation , la fusion et la 
vaporisation . 

A, mesure que le calorique manifeste sa présence dans un 
corps, il l’étend dans tous les sens, Une barre de sine de 
longueur donnée, et qui remplit exactement uu trou pra- 
tiqué pour la recevoir, non-seulement s’alouge lorsqu’on la 
chauffe , mais encore devient trop grosse pour pouvoir péné- 
trer daus ce trou. 

F.u continuant à chauffer le même corps, le cohésion 
diminue tellement en lui, que scs molécules deviennent mo- 
biles , changent leurs positions respectives., et se séparent 
au moindre effort; le corps s'amollit et vient à letat de pâte. 
Bientôt le calorique continuant à agir, le corps se liquéfie 
et abandonne totalement l’état solide : il y a fusion ou liqué- 
faction. 

Si l'on continue à élever la température du corps fondu 
et liquide , la cohésion des molécules continue aussi à dimi- 
nuer; il prend la forme d'air ou de gaz , monte à la surface 
du iiqtiide sous l'apparence de petites huiles, ee qui produit 
le pliéuomèue de V ébullition , et se réduit entièrement en 
vapeur : il y a vaporisation ou gazéification. 

De même- que la chaleur fait passer tour à tour les corps 
de l’état solide à l’état liquide, et de celui-ci à l'état gazeu*; 
de même le froid produit des effets contraires, et les lait 
retourner de l'état gazeux à l’état solide. 

A mesure que la chaleur pénètre les corps, la dilatation 
agit sur leurs molécules et leur donne de l'extension,; si bien 
qu’une suhvance liquide est plus volumineuse que la même 
substance solide, et qu’une substance gazeuse offre plus de 
volume que lorsqu’elle liquide. 

Lorsque le froid rétablit les choses dans leur état primitif, 
la contraction agit en sens inverse de la dilatation, d’où il 
suit que la pression et le froid produisent, daus ce cas, des 
phéuomèues identiques. 




MANUEL ' 

DU COUTELIER. 



t ■ '.r— r.T.;.- 1 ,:: 1 ; .... aisj— ,, ■aiu l :ffi l x;-:i;r:;i:3as 

LIVRE PREMIER. 

PREMIÈRE PARTIE. 



DES MATIÈRES PREMIÈRES. 



Nous n’avons pas la prétention de faire l’histoire détaillée 
de toutes les matières employées par le routelier , soit dans 
la fabrication des ti.anrbes, soit dans la fabrication des 
lames; une pareille description nous entraînerait heaumi.p 
trop loin. Le goût, la mode, les exigences particulières du 
commerce et une foule d'autres coti'idérations doivent le 
guider dans le rhoix de ses matériaux, et apportent dans 
leur emploi des modifications sans cesse renaissantes. Nous 
sommes forcés de passer rapidement en revue ceux qui sont 
d’un usage plus ordinaire, et d’ajuster au cadre que nous 
nuits sommes tracé ce que nous avons à en dire. 

Pour mettre de l’ordre dans celle longue nomenclature 
d’objets employés au travail du coutelier, nous croyons de* 
voir la diviser en Dois grandes sections auxquelles nuis 
donnerons le nota des trois régnes; car c'est A ces règnes 
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que ces madères premières sont empruntées. Celte classifi- 
cation, tout arbitraire qu’elle pourra paraître, nous a sem- 
blé préférable à cause de sa simplicité, et ce motif est 
suffisant pour qu’elle soit adoptée. Nous traiterons dans la 
première section des divers métaux employés, soit comme 
accessoires, soit comme objets principaux du travail; la se- 
conde comprendra les bois, et la troisième traitera des cornes, 
des os et des écailles. 



. SECTION I”. 

Des métaux. 

Les métaux sont des corps pesans, susceptibles d etre polis, 
appartenant au règne minéral, qui se fondent à l’aide de la 
cnaleur et se laissent forger et étendre sous le marteau. 

Cette définition suffit pour faire recounaîlre les métaux. 
Les chimistes ajoutent que ces corps sont opaques , conduc- 
teurs de l’électricité et de la chaleur et qu’ils peuvent se 
combiner avec l’oxigène. 

Le fer, le cuivre, le plomb, l’argent, l’or, le platine 
sont constamment employés par le coutelier; il faut donc 
qu’il se familiarise avec chacun d’eux , et c’est pour lui en 
faciliter l’étude, que nous n’avons pas balancé à accorder 
plusieurs pages à chacun d’eux. Le fer surtopt occupe la 
première place à cause de ses grandes qualités et surtout de 
sa transformation eu acier. L’acier est, en effet, pour le 
coutelier, le plus utile des métaux; c’est la matière des 
lames, c’est aussi celle de ses outils. Nous nous étendrons 
donc particulièrement sur le carbure de fer et tâcherons de 
donner toutes les notions nécessaires pour le bitn travailler. 

Nous diviserons celte première section en six chapitres , 
lesquels traiteront des six métaux le plus ordinairement em- 
ployés par le coutelier. Le premier chapitre, qui traitera du 
fer, sera nécessairement divisé en deux articles; l’un trai- 
tant du fer proprement dit, l’autre des métaux obtenus par 
sa combinaison avec le carbone ; enfin, comme de celle 
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dernière combinaison il résulte deux alliages bien distincts, 
nous en formerons deux paragraphes, destinés, le premier à 
parler de la fonte; le second, à traiter de l’acier. 

CHAPITRE I". 

Du fer. 

Le fer est un métal simple et élémentaire. Il est donc 
toujours le même et possède les mêmes qualités chaque fois 
qu’il n’est point mélangé ou combiné avec des matières 
étrangères. Dans cet état de pureté absolue, état daus lequel 
on ne l’obtient guère que dans les laboratoires, il est mou, 
très-flexible et très-sujet à l’usure. Il est presque impossible 
de l’obtenir ainsi dans les manufactures; il ne vaudrait 
d’ailleurs pas celui qui s’y fabrique et qui est loin d’être sans 
mélange. 

Le fer subit deux grandes modifications dont on lire le 
parti le plus avantageux dans les arts; il les doit à sa faci- 
lité à se combiner avec le carbone à une haute température. 
A la chaleur ordinaire, le carbone ne paraît pas avoir une 
influence quelconque sur le métal , mais à la chaude rouge , 
celle influence commence à paraître et se continue avec 
plus de force à mesuie que la température du fer s’élève. 

Tant que le fer reste à l’état solide, le carbone se combine 
avec lui pour faire de l’acier; si le métal entre en fusion, la 
combinaison du combustible change et produit de la fonte. 
Il semblerait résulter de là que la différence de l'acier à la 
fonte consiste simplement dans la manière dont les atomes 
sont unis. 

Telle est la théorie la plus probable. Nous ne nous arrê- 
terons pas à la discuter : il sufût que nous ayons établi la 
distinction pour qu’on apprécie les motifs qui nous ont en* 
gagé à ranger les trois corps dans le même chapitre. Néan- 
moins, comme iis méritent chacun une mention particulière 
et d’une certaine étendue, nous avons pensé qu’a;>rès avoir 
tenu compte de la classification qu’iudiquait la théorie mé- 
tallurgique, il convenait de leur assigner une place conve- 
nable , en en traitant séparément. 
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ART. !* r . 

Du fer proprement dit. 

Le fer est un métal d’un gris plus ou moins foncé , et dont 
la cassure varie depuis le blanc bril ant jusqu’au gris terne. 
Sa pesauleur spécifique est entre 7, 6 et 7,788. C’est le 
.plus tenace des métaux. 

On distingue ordinairement le fer en fer à fibres et fer à 
grains. Le premier est généralement tendre et pliant à froid; 
le second est plus dur et plus cassant, C’est à tort que dans 
les arts on préfère, dans tous les ras, le fer fibreux .Les 
grains ne sont pas toujours un indice de mauvaise qualité, 
et les fers du Berry et de la Franche-Comté , pour être gre- 
nus, u’eti sont pas moius des fers supérieurs. Les épreuves 
qu’on fait subir au métal dans les arsenaux , d’après les in- 
structions ministérielles, ne sautaient donc être concluantes, 
puisqu’elles consistent le plus souvent à laisser tomber, d’une 
certaine hauteur , un boulet ramé . et qu’il en 1 é-u|te que du 
fer lâ' lie et laminé résiste à l’épreuve, taudis que du fer fort 
et martelé rompt souvent au premier choc. Ajoutons à cela 
que la température de l'atmosphère et sou degré d’électri- 
cité iuüucut d’uue manière remarquable sur b ténacité du 
fer. 

On ue connaît pas encore parfaitement la cause de la diffé- 
rence qu'on observe dans la texture des métaux. Les machines 
de coin près- ion et d’étirage jouent sans doute un des premiers 
rôles , mais les forces qui servent à forger et à étirer le fer 
ne suffi-etit pas pour expliquer complètement toutes les cir- 
coustauc«s des tissus métalliques. 

Néanmoins, le f«r qui a été battu an marteau est plus 
disposé à prendre la texture grenue; il devient pins com- 
pacte que le fer laminé , précisément jwree que la foroe vie 
percussion est plus considérable. Le laminoir, au contraire , 
donne au métal uu tissu plus alongé; sa texture, devient alors 
plus fibreuse, mais en même-temps moins serrée, lies diffé- 
rences sont très- remarquables, lorsque les barres ont moins 
de douze à quinze lignes de diamètre. Dans des dimensions 
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très-fortes , le métal est toujours grenu , quelle que soit la 
manière dont il a été étiré. 

Puisque la texture intérieure du fer dépend principale- 
ment de la farce mécanique de la compression , il s’en suit 
qtr’ou ne peut se Sertir de cette propriété physique pour 
juger de sa qualité. Dans certains cas, cependant , cette tex- 
ture peut aider à distinguer les fers vicieux. 

Le fer tendre présente , à l’endroit de la rupture , des 
fibres abuigées et torturées ; lorsqu’il offre des poiules té- 
nues et déliées, il est plus tenace. Si ces fibres ou ces poin- 
tes sont d’ud mat terue et bleuâtre , c’est un signe que le 
métal a été brûlé en le diauffaut. Lorsque des grains se 
nièleut aux fibres , la compression a été imparfaite , l'étoffe 
n’est plus homogène et le fer ne peut être employé avant 
d’avoir été forgé de nouveau. Il peut arriver cependant que 
les graius soient répandus bien régulièrement dans la masse 
et que, quoique l’homogénéité soit contestable, la ténacité 
n’en soit pas altérée pour cela. 

Le fer dur et compacte est presque toujours à grains. 
Lorsque la g reliure est très-fine, grise et terne comme celle 
de l’acier, le fer est cassant à chaud et a été mal affiné. 
Si les grains sont gros et plus ou moius bien cristallises, le 
mêlai est de mauvaise qualité et ne se forge que très-diffici- 
lement. 

Il existe, parmi les ouvriers, un préjugé contre le fer la- 
miné qui le fait rejeter dans toutes les circonstances et sans 
heaürotip d’examen. Quoique jusqu'à ce jour le fer à la 
bouille et au lanlinüir n’ait été fabrique que par des mains 
ignorantes, en France comme en Aiigb terre , il n’en faut pas 
conclure cej codant que le fer laminé doive êfie exclu de 
tous les emplois. l a texture peu compacte du fer au cylindre 
ne peut lui permettre de soutenir des chauffes aussi faites 
que I»; fer au marteau, et il peut fort bien arriver que l’ou- 
vrier habitué à travailler celui-ci, brûle quelquefois le pre- 
mier et lui attribue alors des défauts qu’il n'aurait pas eu si 
le feu eût été conduit convenablement. Nous avons été té- 
moiu noiis-niéme de pareils accidens , ét nous savons par 
expérience combien il est difficile que l’ouvrier, ordinaire- 
ment peu disposé à se donner de la peine, ne se laisse aller 
à des impressions défavorables. C’est au chef d’atelier à le 
diriger dans son travail. 
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Le fer bien affiné et de bonne qualité doit se laisser for- 
ger, étendre, plier et percer à froid comme à chaud; il ne 
doit point résister à la lime. Il est alors J’unc ténacité très- 
grande et d'une malléabilité remarquable. Un fil de 0,1 ligne 
de diamètre peut supporter, dans son milieu, jusqu’à 900 
kilogrammes sans se rompre ; il peut s’étendre jusqu’à for- 
mer des lames plates de moins d’un demi-millimètre d’é- 
paisseur. 

On peut distinguer le fer en trois classes : le fer fort et 
compacte , le fer doux et pliant , le fer cassant. Lorsque cette 
dernière qualité n’est due qu’à l’insuffisance des moyens de 
compression , on doit user de précaution pour forger le fer ; 
lorsqu’elle dépend du mauvais affinage , elle doit être entiè- 
rement rejetée, comme un mal pour lequel il n’existe point 
de remède. 

Dans le commerce , on classe les fers en cinq grandes di- 
visions' : les fers fins , dits de Comté, fabriqués presque ex- 
clusivement dans la Haute-Saône; les fers forts, dits du 
Berry, qui appartiennent aux usines qui avoisinent le dé- 
partement du Cher ; les fers doux , qu’on fabrique dans les 
Pyrénées , d’après la méthode catalane; les fers de roche ou 
uciéreux, qui sortent des établissemens de la Champague 
et de quelques autres provinces ; enfin , les fers ordinaires , 
produits par le reste des forges en France. Dans la classe 
de ces derniers se trouvent compris les fers fabriqués à la 
houille. 

Le fer fin de Cointé est propre à la tréfilerie et au tra- 
vail de la tôle fine ; on peut l’employer chaque fois que l’ob- 
jet qu’il s’agit de fabriquer doit avoir de la ténacité et être 
soumis à une force qui en tourmente les fibres. Le fer de 
Berry est excellent pour la serrurerie et la coutellerie fine; le 
fer catalan et le fer de roche donnent géuéralement de l’a- 
cier de bonne qualité. 

Quelques marchands de fers distinguent les fers eu fers en 
barres, fers de martinet , fers de fenderie et fers laminés. 

Les fers en barres comprennent les fortes dimensions , tels 
que les fers plats de 18 à 48 lignes sur 5 à 8 lignes d’épais- 
seur ; les bandages et cornets de 6 à 7 pouces sur 5 à 8 lignes 
d’épaisseur; les plats à maréchal , de 11 à 16 lignes de 
large sur 5 à 8 lignes; les carrés , de 10 à 36 lignes. 

bes fers de martinet se composent de carillons en barres, 
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de 6 à 8 lignes, et en boites , de 4 à 7; le fer plat et plati- 
né , de 12 à 18 lignes sur 3 à 4; la bandelette , de 6 à 18 
lignes sur 2 à 3 ; le fer rond et rondin , au-dessus de 4 lignes 
de diamètre. 

Les fers de fenderie sont des verges ou /entons de 3 à 4 
lignes snr 4 à 6, et des côtes de vaches , de 6 à 10 sur 5 à 7. 

On rapporte aux fers laminés les petits rondins et les ca- 
rillons dont les dimensions ne peuvent être obtenues au 
marteau , et qu’on est obligé d’étirer au laminoir, et les fers 
plats d’une mince épaisseur. 

Ces deux modes de classement peuvent sembler arbitrai- 
res; ils ont cependant leur avantage particulier : le premier 
est fondé sur la différence de qualité des produits et sur 
leurs divers emplois dans les arts ; la seconde n’a rapport 
qu’à la manière mécanique dont ils ont été étirés. 

Le fer pur se laisse forger, étendre et plier à froid comme 
à chaud, lorsqu’il est tendre; s’il est dur, au contraire, il 
devieul difficile à travailler à froid. Il a généralement alors 
des lame s courtes et bleuâtres, ou des grains gros et bril- 
lans. Le fer mal afûué à la houille, a souvent une texture 
écailleuse et grenue tout à la fois. Les gros grains appar- 
tiennent plus particulièrement au fer martelé, qui a plus de 
pesanteur que le fer tendre. Les barres sont quelquefois tel- 
lement aigres, qu’en les laissant tomber elles se brisent en , 
plusieurs morceaux. Il est cependant possible de les forger 
et même de les soumettre à la soudure , non sans quelques 
précautions toutefois. 

Le fer cassant à chaud se forge , s’étend et se plie bien à 
froid; mais on 11e peut le faire à une certaine température; 
il se gerce , se fendille ou se crique sur les arêtes dans l’opé- 
ration du forgeage ou de l’étirage. On lui donne alors le 
nom de fer rpuverïn. Certains fers rouverins ne peuvent se 
forger à la température rouge cerise ; on est obligé de les 
tenir constamment à la chaleur blanche , et dé cesser l’opé- 
ration sitôt que la couleur indique leur fragilité : c’est ce 
qu’on appelle fer de couleur. D’autres ue peuvent se plier 
sans se rompre dans le pli, ou casser lorsqu’on les redresse ; 
quelques-uns ue sont pas susceptibles d’étre troués, ils se 
rompent près du trou , aussitôt qu’on veut les percer. 

Il est rare que le fer soit à la fois cassant à froid et à 
chaud. De pareils fers doivent être rejetés avec soin par le 

ü 



Digitized by Google 




coutelier , comme n'étant bons qu'à un très-petit nombre 
d’usagés. 

Un phénomène dont l’ouvrier doit tenir compte dans ie tra- 
vail du fer, c’est sa dilatation : on appelle ainsi la propriété 
qu’il a de s’étendre, dans tous les sens, à mesure que le ca- 
lorique le pénètre et mauifeste sa présence dans le métal. 
Cette capacité du fer pour le calorique est très-grande, et il 
faut le chauffer beaucoup plus que les autres métaux pour 
l’amener à la même température. 

On n’est pas encore parvenu à calculer exactement les 
dilatations du fer à différentes températures; on sait seule- 
ment qu’elles ne suivent pas une loi constante et qu’elles 
augmentent en raison du calorique rendu paient. MM. Petit 
et Dulotig ont trouvé qu’entre o° et ioo° le fer se dilate de 
1/28200: entre 200 et 3 oo", de 1/22700. Ce résultat s’ac- 
corde assez bien avec celui obtenu par Lavoisier et Laplare. 
A 5 oo° de Fahrenheit, la dilatation paraît être de 3 /ô 6 o, 
sun au t Buiman. 

Le ter tendre jouit d’une moindre capacité pour le calo- 
rique que le fer dur; il résiste moins au marteau et s'échauffe 
plus facilement. L’ècr.tubsement , en rer dant libre le calo- 
rique patent, change singulièrement la texture du métal : 
il passe au fer à grains, devient moins flexible, quelquefois 
aigre. Le fer dur se dilate beaucoup plus, en raison de sa 
plus grande capacité calorifique; il supporte plus long-temps 
le feu. O11 ne pourrait sursaturer de calorique le fer tendre, 
sans courir risque de le brûler ; tandis que les chaudes suc- 
cessives favorisent , dans le fer à grains, la tendance à deve- 
nir nerveux. 

Le fer commence à changer de couleur à 222* centigrades : 
Il est alors jaune pâle; à 233 °, il passe au jaune d’or; à 
25 o°, an rouge cramoisi ; à 3 oo 8 , il est violet ou bleu fon- 
cé; à 390°, cette couleur a entièrement disparu , et il passe 
au fer rouge, à 55 o ou 56 o°. Suivant Karsteu, la chaleur 
blanche serait produite à 12000° de Farenheil , ou eutre 
6600 et 6700° centigrades; le fer se fondrait à 1 5 o ou x 5 5 ° 
pyrométriques. Parkinson , d’après Mushet sans doute, porte 
la température de la fusion à i 58 °; MM. Clément et Desor- 
mes la croient de 1749 0 centigrades. 

La couleur du fer à ses diverses températures provient de 
Voxidation plus ou moins grande du métal. Près d’arriver à 
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la chaleur rouge , il est couvert d’une légère pellicule qui 
échappe par sa ténuité à l’analyse, mais qui se comporte 
dans les arides comme un véritable oxide de fer. On relire 
peu d’utilité de ces diverses nuances du fer; elles servent, 
dans l’acier, à juger du degré de carburation ou décarbura- 
tiou ; elles portent pour cette raison le nom de couleur de 
recuit. 

Ou ne peut souder le fer si l’oxigène peut s’interposer 
entre les deux morceaux qu’ou veut rapprocher. Il faut doue 
choisir le moment où le gaz n’a aucune prise sur le fer C’est 
celui où le métal a acquis la température appelée chaleur 
blanche- On favorise alors le rap{irucheiqenl en frappant à 
coups de marteau et aidant ainsi à la force de cohésion. On 
voit doue que la principale dilfieulté pour l’ouvrier consiste 
à empêcher l’oxidatiou ; cette difficulté augmente à mesure 
que ta température décroît , et est beaucoup plus grande 
lorsque le fer est sur l’enclume. Le forgeron emploie alors 
deux moyens pour l’élniguer : le premier et le plus simple 
consiste à porter le métal à une température beaucoup plus 
élevée que celle de la chaleur blanche, à un degré plus voi- 
sin de la fusion , qu’on nomme blanc soudant. Par ce moyen, 
la chaleur blanche disparaît moins vite, et l’ouvrier a plus 
de temps |>our rapprocher les deux morceaux avant que 
loxidalion ne soit opérée Le second procédé consiste à cou- 
vrir la surface des deux bouts du métal , lorsqu’ils sont à la 
chaleur voulue, d’un corps non oxidable qui forme enduit 
et protégé le fer contre l’oxigène. Le borax et le quartz 
réduits eu poudre sout plus géuéralemeut employés à cet 
usage. 

Il est bien important pour le coutelier de fuir.» choix du 
fer le plus pur et le mieux affiné. La plupart des défauts 
qu'on reproche, dans le commerce, à ce métal, tiennent à 
ce qu’on n’eu a pas opéré suffisamment l’epuratiou. et qu'il 
reste dans son tissu, à l'état de méfauge ou de combinaison , 
des corps ou substances étrangères qui manifestent leur pré- 
sence à certaines températures. Ces substances , eu effet , ne 
sauraient avoir une telle similitude avec le métal, quelles 
prissent exactement la même dilatai ion à une chaleur don- 
née ; quelques-unes entrent en fusiou lorsque le fer, copa» 
meuce à peine à blanchir; d'autres ne sont pas encore dila- 
tées, que déjà le métal a acquis une grande extension : il 
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résulte de ces différences de manière d’étre, ou des solutions 
de continuité , ou une dislocation quelconque ; par consé- 
quent, rupture dans certaines parties. 

Ainsi, par exemple, si l’on soumet à la chaleur rouge ce- 
rise ( 36 à 4o° du pyromètre) une barre de fer dans laquelle 
le métal est allié à une certaine proportion de cuivre, il ar- 
rivera que ce dernier corps, qui entre en fusion à 27 0 de 
Wedgwood , deviendra liquide bien avant le fer, rompra la 
continuité en produisant des gerçures, des solutions de com- 
pacité, et rendra le fer tel qu’il ne pourra être forgé sans se 
rompre sous le marteau. 

On conçoit cependant que pour travailler la barre sou- 
mise au forgeage , il suffira de pousser la chaude jusqu’à ce 
que le fer lui-même perde une partie de sa solidité et fasse 
pâte avec le cuivre fondu , à la chaleur suante , par exemple 
(90 à 95° pyrométriques). Le même effet sera produit, si, 
au lieu de liquéfier ou amollir le fer , on laisse refroidir et 
solidifier le cuivre. 

Telle est la théorie du fer rouverin ou de couleur. Il n’entre 
point dans notre sujet de faire connaître les diftérens mé- 
langes et combinaisons du fer avec des corps étrangers, et 
les circonstances bonnes ou mauvaises qui peuvent en résul- 
ter : nous renvoyons, pour cette élude , au manuel du maître 
de forges, que nous avons publié en 1829. Néanmoins, 
comme le coutelier a le plus urgent besoin de bien connaître 
les métaux qu’il emploie, et que le fer et l’acier sont sans 
contredit ceux qui jouent le plus grand rôle dans les diverses 
fabrications, nous passerons rapidement en revue les princi- 
pales combinaisons qui résultent de l’union de quelques 
corps le plus généralement mis en contact avec le fer. 

De toutes ces combinaisons, la plus fréquente et certai- 
nement la plus remarquable , est celle qui a lieu avec le 
carbone . 

On appelle ainsi un corps qui forme la base de tous les 
combustibles et n’est, à proprement parler, que le charbon 
le plus pur, et qui a une telle affinité pour le fer, qu’il n’y 
a que la présence de l’oxigène qui empêche leur continuelle 
combinaison; encore cette réaction est-elle nulle lorsque le 
fer est liquide. 

En parlant de la fonte , nous montrerons quels singuliers 
changemens produit le carbone dans le métal dont il est ici 



Digitized by Google 




( »7 ) 

question, il nous suffira de savoir en ce moment que le fer , 
la fonte et l’acier, ne sont que les modifications du même 
métal; que le passage du fer à l’acier est souvent impercep- 
tible, et que de l’acier à la fonte la différence est quelque- 
fois bien difficile à découvrir. Ces trois corps sont en effet 
placés sur une échelle dont le fer pur et la fonte très-grise 
forment les extrémités, et par tous les degrés de laquelle ils 
passent d’une manière insensible. 

Le carbone s’unit au fer en deux proportions différentes : 
l’acier en contient de i à 20 millièmes de son poids; la 
plombagine en contient 8 à xo pour cent. D’après Berzélius, 
le fer n’en contient pas moins de 1 / 2 pour cent. 

La dureté du fer augmente en proportion de la dose de 
carbone qu’il contient , jusqu’à une certaine limite qui est la 
fonte blanche; passé cela, celte dureté de métal diminue, 
quoique la dose de carbone s’accroisse. . La cause de celte 
singulière anomalie, signalée par Mushel, pour la première 
fois , nous est encore inconnue. 

Nous avons déjà dit que le fer s’oxidait à uuè certaine 
température, et que cette oxidation était la seule cause qui 
s’opposait à la soudure. Voici la théorie de ce fait. 

Lorsqu’on chauffe une barre de fer ductile à une tempé- 
rature élevée et à l’abri du contact de l’air , on 11e s’aperçoit 
d’aucun changement dans le métal; mais si on expose à Pac- 
lion de Pair cette barre chauffée au rouge, même au blanc 
faible , la surface change de couleur et la barre augmente de 
poÿs. La croûte qui se forme et enveloppe le métal donne 
du fer et de l’oxigène , à l’analyse chimique ; or , aucune 
autre substance que Pair n’a pu lui céder cet élément : le fer 
mis en contact avec Pair atmosphérique s’empare donc d’une 
partie de son oxigène à une haute température. La même 
chose arriverait si le métal était long-temps exposé à Pair 
et à-la température ordinaire; mais ici l’oxidation serait plus 
lente. Dans Pair humide , le fer s’approprie tout a la fois 
Poxigène de l’air et l’oxigène de l’eau , et l’oxidatiôn est d’au- 
tant plus prompte, que la température est plus élevée, par 
la raison chimique que la combinaison de deux corps est 
plus facile lorsque leurs molécules ont été plus séparées , 
plus dilatées par la chaleur. 

L’oxidation à la température ordinaire gène singulière- 
ment dans l’usage du fer , et de tout temps les couteliers 
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ont cherché à la prévenir. Nous donnerons plus tard divers 
moyens employés pour empêcher la rouille. 

La silice et l'alumine donnent au fer la qualité d’être cas- 
saut à froid Les expériences que Karsten cite dans sou ex- 
cellent manuel (§ 248 à ?.5g), ne sauraient être concluantes. 
Ce savant métal urgiste a complètement erré dans ses essais, 
en confondant la manière d'être de la hase métallique et de 
son oxide terreux. Nous avons déjà démontré ( manuel du 
maître de forges, tome I, page 5i à 55), que la silice ne 
pouvait être contenue dans la fonte, ni même dans l’acier , 
à cause de la présence du carbone qui s’empare à l’instant 
de l’oxigène de l’oxide terreux. Cela est tellement vrai , que 
Berzélius n’a pu combiner le silicium avec le fer qu’à l’aide 
de la préseuce du charbon , en fondant de la silice avec 
de la limaille de fer , en contact avec le combustible en 
poudre (r). 

Le soufre mis en contact avec le fer le rend tellerqpnt fu- 
sible qu’on le voit dérouler par grosses gouttes, lorsque la 
température du fer est plus élevée que la chaleur blanche. 
Le mélange qui en résulte est extrêmement fragile, car le 
fer qui contient du soufre , même à petite dose, est toujours 
cassant à froid et à chaud. 

Le colonel Evain , directeur de l’arsenal de Metz, a décrit 
un moyen ingénieux d’appliquer celle singulière propriété au 
perçage du fer, lorsqu’il s’agit surtout d’ubteuir sur le champ 
un trou octogone ou de toute autre forme qui demande lin 
travail plus ou moins long : il suffit, dans ce cas, de faire 
chauffer la barre ou la pièce qu’il s’agit de percer jusqu’à la 



(1) Les expériences de Berzélius son) si concluantes, qu’on a droit de 
s’étonner que dans le bel ouvrage de Karsten, on ait confondu les ronslii- 
naisons du métal, et celles de son oxide lerreox. Voici ce que nous distous 
en 18:19 , dans le petit ouvrage déjà cité : 

« Il est certain que l’oxigéne et lecarlione ne peuvent exister ensemble 
u ni dans le fer ni dans le silicium ; aucun de ces deux métaux ne pou- 
« vant se trouver en combina son, à la fois, avec ces premières subsiar.- 
« ces , il en résulte que la fon’e ne contiendra que du silicium , tandis que 
« le fer pourra s’unir h ce corps, soit à l’état métallique, soit à l’état 
« d’oxide. *■ 
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chaleur du blanc soudant ; on applique ensuite sur celte 
barre ou cette pièce un hâlon de soufre, qui fait, eu peu 
de secondes , un trou dont la forme esL exactement semblable 
à celle du bâton de soufre appliqué, cylindrique ou prisma- 
tique. 

Dans le cadre étroit où nous resserrent lés limites de cet 
ouvrage, nous n’avons pas l’intention de faire l'histoire com- 
plète du fer; cela nous éloiguerait d’ailleurs du but que 
nous nous sommes proposé. On peut , à cet égard , consul- 
ter le manuel du maitre de forges que nous avons publié en 
1828, et qui contient tout ce qui peut donner une idée 
exacte de la métallurgie du fer. Néanmoins, ce métal e't 
si précieux pour le coutelier , que nous devons parler des 
dis erses opérations qu’on lui fait subir et des changemens qu’il 
éprouve avant d’arriver à l’état de métal pur. L’ouvrier in- 
telligent y trouvera des notions dont i! pourra tirer quelque 
parti en travaillant dans sa forge. 

Si le fer existe à l’état natif dans la nature, c’est en si 
petits b!oçs qu’il n’est pas possible de baser une opération 
industrielle sur de pareils élémens. Jusqu’à présent , on n’a 
donné le nom de fer natif qu’au fer météorique qui con- 
tient , comme on le sait , outre le fer , du nickel et du 

chrome- 

C’est donc à des substances qui contiennent le fer combiné 
. avec des corps étrangers qu’il faut aller arracher le métal 
pur. 

Les minérais de fer portent diverses dénominations dont 
les unes sont fort ridicules et les autres u’out guère de. rap- 
port à leur traitement. Nous ne les citerons pas ici : nous 
dirons «eulemeul que tous les minérais sans exception sont 
combinés avee une ou plusieurs des trois terres élémentai- 
res , la silice , la chaux et f alumine. 

La silice et C aluni 1 ne étant la base de l’argile, lorsque le 
minerai e c t combiné avec ces deux terres, on dit qu’il est 
aigVeux ; lorsqu’au contraire il est uni à la chaux , on dit 
qu'il est calcaire. 

Ainsi , les maîtres de forges distinguent deux espèces de 
miuérai de fer : les rainerais argileux et les minérais cal- 
caires. 

Nous ne tenons point compte içi des autres terres et aub* 
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slauces étrangères, parce qu’elles ne jouent qu'un rôle acci- 
dentel dans le traitement du fer. 

Il s’agit donc de séparer le fer des trois terres élémen- 
taires ou de quelqu’une de ces trois terres. 

L’expérience a démontré que lorsque ces trois terres se 
trouvaient, en présence l’une de l’autre, exposées à une 
certaine température, elles se fondaient avec facilité et for- 
maient un verre assez semblable à celui des bouteilles. 

Cette proportion est : 

Silice, 55 parties. 

Chaux , 3o ■ — 

Alumine, x5 — 

ioo 

Il ne s’agit donc que de savoir combien de ces parties sont 
contenues dans le minérai et d’ajouter les terres ou les por- 
tions de terres qui manquent pour vitrifier celles qui exis- 
tent. Ces terres, qu’il faut ajouter, s’appellent Jondant ou 
flux , et le verre obtenu à l’aide de cette addition, porte le 
nom de laitier (i). 

Ce n’est pas tout : le fer dégagé des terres qui étaient com- 
binées avec lui , n’est pas encore à l’état de métal pur : il 
est uni à l’oxigène et forme un oxide de Jer. Il faut donc 
chasser l’oxigène qui reste, si l’on veut obtenir le métal. 

Or, la science nous apprend que le fer mis en présence 
tout à la lois et de l’oxigène et du carbone , lorsque le car- 
bone est surabondant, se décide de préférence pour le car- 
bone et abandonne l’oxigènc ; en d’autres termes , que le fer 



(i) On voit ici d’au coup d’ceil qu’il ne s’agit, dans le traitement des 
minerais que d’une analyse chimique, puisqu'il est impossible de savoir 
quel fondant on doit ajouterai l’on ignore et la nature des terres combi- 
nées, et leurs proportions. Et cependant les maîtres de forge de France 
rejettent avec le plus profond dédain les théories scientifiques: et l'on ne 
connaît dans les hauts-fourneaux d'autre fondant qoe la chaux, même 
quand le minérai est calcaire ; et l’on obtient du minérai 26 et 3 o pour 
cent, lorsque l'analyse chimique prouve qu’on pourrait en extraire sou- 
vînt le double ! 
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a plus d’affinité pour celui-là que pour celui-ci. Nous savons 
encore que cette affinité est singulièrement favorisée par une 
haute température. 

Il s’agit donc de mettre le fer en présence du carbone et 
de développer une grande chaleur. 

C’est ce qu’on fait dans un fourneau appelé haut-four- 
neau , dans lequel on mêle pêle-mêle le minerai , le fondant 
et le charbon. 

D’une part , le3 terres se combinent et se vitrifient ; de 
l’autre, le fer quitte son oxigène et s’unit au carbone. 

On a ainsi deux produits : le laitier qui est le résultat de 
la vitrification des trois terres : la fonte , qui provient de 
l’union du fer pur au carbone. Le laitier est jeté et aban- 
donné; la fonte est traitée pour en obtenir le fer. 

La fonte, que les chimistes appellent carbure de fer , à 
cause de sa composition , ne cède son carbone qu’à l’oxi- 
gène. 

Ainsi l’oxigène qui , dans le principe , a été enlevé par 
le carbone , enlève à son tour ce combustible. 

Ce procédé de décarburaiion s’appelle aj finage , et a pour 
résultat le fer pur. 

L’affinage s’opère dans des fourneaux ou plutôt des for- 
ges basses, dans lesquelles des soufflets puissans projettent 
une masse d’air considérable. Celle masse d’air produit 
deux effets ; d’une part, elle active la combustion et produit 
ainsi la chaleur nécessaire à l’opération ; de l’autre , elle 
verse sur la fonte redevenue liquide, des tojrens d’oxigène , 
qui se combinent avec le carbone et dégageut la foute de ce 
combustible. 

A mesure que le carbone est enlevé par l’oxîgène des 
soufflets, la fonte, que le combustible tenait à l'état de fu- • 
sion, devient pâteuse ; on en forme alors une masse qu’on 
appelle loupe , et qu’on cingle sous des marteaux ou des 
cylindres , afin de lui donner la forme du fer marchand en 
barres. 

L’opération chimique est finie. Là , va commencer l’opé- 
ration mécanique. 

Si l’opération chimique a été bien faite , le fer est dans un 
état voisin de la pureté ; il ne contient plus qu’une petite 
quantité de carbone , qui ne saurait nuire à ses qualités. Si 
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au contraire, on a mal opéré, le fer présente plusieurs vices 
qu’on ne peut que difficilement corriger. 

Ainsi , par exemple, si une des bases terreuses n’a pas été 
vitrifiée et entraînée complètement dans le laitier, elle reste 
dans la fonte sous la forme de métal (ce qui ne rend la iunle 
ni plus ni moins fusible), et passe dans l'affinage à l’état 
d’uxide terreux, ce qui produit le ftr rouverin et le fer de 
couleur. 

Tenons maintenant à la partie mécanique du travail , 
c'est-à-dire, à celle qui consiste à réduire en barres le fer 
affiné. 

Les maîtres de forges ont à leur disposition, pour étirer 
le fer en barres, deux espèces de machines : le marteau et 
le laminoir. Le marteau pioduil une force de percussion qui 
emploie au moment du choc tous les degrés de vitesse aequis 
pendant la chute ; le laminoir présente une puissance égale 
à l’effort que peut foire, par son poids, une masse cylin- 
drique sans mouvement local. 

S’il s’agit d’enfoncer un clou dans un corps quelconque 
qui offie une certaine résistance, comme une planche de 
chêne, un marteau de quelques onces, frappant à coups re- 
doublés, sera une puissance suffisante pour faire pénétrer le 
clou dans le bois, tandis qu’il faudra placer un poids énorme 
sur la tête du clou pour obtenir le nié i e effel par la simple 
pression. 

La force compressive du laminoir n’est cependant pas en- 
tièrement ce qu’on appelait en mécanique une force morte : 
elle reçoit aussi une certaine vitesse, mais seulement par 
succession et sans qu’elle puisse l’arrumuler pour la déjien- 
ser en uq temps donné; car elle est aussitôt absorbée qu’ac- 
quise. 

Il semblerait résulter de là que l’effet produit par le mar- 
teau n’étant pas comparable, dans l’acception ordinaire, 
avec celui qui résulte du laminoir, la qualité du fer martelé 
doit être bieu supérieure à celle du fer laminé, puisque les 
molécules sont plus rapprochées et que la densité est deve- 
nue plus grande Ceci pourrait confirmer l’opinion où l’on 
est p-.esqtie généralement en France sur les deux espèces de 
produits; mais c’est un préjugé qu’un examen plus appro- 
fondi doit ébranler, eu attendant que l’expérience (e détruise 
tout-à fait. 
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les molécules du fer sont d’autant plus disposées à suivre 
la dirertion qu’on veut leur imprimer, que le métal est dans 
une température plus élevée et que la force de cohésion se 
rapproche plus de zéro. &i l’on martelait une barre de fer 
daus une chaleur voisine du passage de l’état solide à l’état 
liquide, nul doute que la percussion ne produisit le maxi- 
muni d’effet ; mais il n’en est pas ainsi daus une forge : cha- 
cun sait que le marteau qui portait, au commencement de 
l’étirage sur une masse pctrissable, n’agit bientôt plus que 
sur un corps solidifié et dont les molécules opposent une ré- 
sistance eu proportion géométrique pour des accroisse mens 
de temps égaux. Elles tendent à se rapprocher, mais non à 
s’étendre, et si la niasse métallique acquiert une compacité 
prodigieuse, elle n’offre que rarement un tissu fibreux y 
alongé, capable de plier facilement à froid. C’est plutôt une 
texture grenue, fortement serrée, qui appartient an fer mar- 
telé; il est plus dur à limer, à forer, à percer; résiste plus 
au frotteineut, et convient partout où il faut de la ténacité 
et de la force. 

L’étirage au laminoir a lieu uniquement dans le sens de 
la longueur; chaque parcelle de la barre qui se présente 
sous le cylindre offre deux phénomènes dignes de remarque: 
un point est en contact avec la cannelure, taudis que celui 
qui le suit immédiatement est refoulé par l’obstacle et s’a- 
longe en reculant; à chaque nouvelle cannelure, c’est un 
nouveau retrait, et de cette somme de reculs, il résulte une 
masse daus laquelle les molécules sont disposées en longueur 
et donuent au métal une texture uerveuse, à iilameus très- 
a longes et dont la rupture est quelquefois difficile. 

Il est naturel de penser que cet effet n’a lieu qu’autant 
que la température du fer est assez élevée , que la vitesse 
du laminoir est convenablement combinée et qu’aucun corps 
étranger, contenu dans le métal, ne vient contrarier sa dis- 
position à devenir nerveux. Une barre laminée à une basse 
température, reste grenue et se brise facilement à froid; 
elle a d’ailleurs l’inconvénient de se travailler difficilement à 
chaud, parce que l’ouvrier qui pousse trop le feu, la brûle 
en peu d’instans et n’en peut plus tirer parti. 

Lors donc qu’ou veut comparer la qualité du fer lamiué 
et du fer martelé, il faut considérer d’abord l’emploi auquel 
il est destiné* S’il s’agit de faire des socs de charrue, de pla- 
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cer des bandes de roues, etc., usages qui réclament du fer 
dur, on doit préférer le fer battu au marteau; lorsque le fer 
doit être employé à froid et n’est point susceptible de se dé- 
truire par le frottement ou l’usage , celui laminé convient 
mieux, enfin le fer rendu cassant par un mauvais étirage 
est propre aux rampes de balcons, d’escaliers, etc., etc. 



ART. II. 
Ve la fonte. 



Nous avons montré , eu parlant du fer, que la fonte n’é- 
tait qu’une modification du fer : elle en diffère en effet par 
sa composition. Le fer est une substance simple, élémen- 
taire; la fonte contient ce métal combiné avec le charbon. 

Aussi, lorsqu’on veut obtenir du fer avec de la fonte, on 
ne fait autre chose que d'en séparer le charbon. Il reste 
alors le métal pur. C’est cette opération , qu’on appelle af- 
finage , dont nous venons de parler. 

Au contraire, pour obtenir de la fonte avec du fer, il 
faudrait fondre celui-ci en contact avec le charbon. Nous 
disons fondre, parce que sans la fusion complète , on n’ob- 
tiendra que de l’acier. Ce procédé synthétique présente de 
grandes difficultés en pratique et ne peut être mis à exécu- 
tion sans de grandes dépenses. Il faut donc se contenter 
d’obtenir la fonte par la fusion du minerai : c’est ce qui se 
fait dans le haut-fourneau. Là le minerai de fer est exposé, 
pêle-mêle avec le charbon, à l’action d’une haute tempé- 
rature; il se combine avec une portion du combustible, et 
descend dans les parties inférieures où il achève de se for- 
mer en fonte. 

Plus la fonte contient de charbon , plus elle est grise. 
Aussi , passe-t-elle par une foule de nuances depuis la teinte 
la plus foncée jusqu’au blanc brillant et à l’éclat métallique. 
On distingue des fontes noires, des fontes grises, des fontes 
truitées et des fontes blanches. 

La charbon qui par sa présence donne au fer la pro- 
priété d’être aigre et cassant, produit un effet contraire 
dans la fonte. Lorsqu’elle est noire, ejle est très-fusible, se 
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aisse limer et buriner et jouit môme d’une sorte de ducti- 
lité. On peut la fondre et la couler plusieurs fois sans que 
ces propriétés diminuent sensiblement; on remarque seu- 
lement que sa contexture devient plus serrée, qu’elle ac- 
quiert plus de corps et plus de compacité. 

La fonte grise conserve beaucoup de fusibilité. Celle qui 
est la plus propre aux mouleries et par conséquent la plus 
estimée, a le grain gros et inégal, à éclat métallique sur un 
fonds gris un peu terne. Cette couleur, avec un grain fin et 
serré, indique une qualité de fonte propre à cire employée 
à froid , mais qu’il ne faut pas soumettre à l’épreuve d’une 
seconde fusion. 

La fonte truilée est une fonte qui, sur un fond blanc bril- 
lant, présente des grains gris, et indique un commencement 
de combinaison avec le charbon. La fonte blanche a le fond 
et le grain blanc, uniforme et constant. Quelquefois elle est 
radiée, {puissant d’un bel éclat. Dans aucun cas, elle ne se 
laisse buriner , limer ou forer. 

La fonte blanche et la fonte truilée ne peuvent être d’au- 
cun usage pour le coutelier. Nous ne parlerons donc que de 
celle grise qu’il peut couler et limer comme il lui plaît. 

La fonte grise, à force d’étre soumise à la refonte, perd 
de sa fusibilité; il arrive même une époque où elle passe 
toul-à-fait à la fonte blanche. Si on continuait à pousser le 
feu, lorsqu’elle est parvenue à ce dernier degré, elle chan- 
gerait entièrement de nature et l’on obtiendrait du fer duc- 
tile. Rien ne prouve mieux cette théorie que le fait suivant* 
avancé par Réaumur, et dont nous avons eu occasion de 
constater la réalité. 

Cet ingénieux métallurgiste plaça dans un feu de forge 
une pièce de fonte grise d’une forme particulière, il poussa 
le feu pendant quelques instans, et, ayant retiré le métal, 
il s’aperçut que l’objet était devenu creux dans l’intérieur 
et avait pris la forme d’un tuyau. L’extérieur avait passé à la 
fonte blanche et même à l'étal de fer métallique. 

L’explication de ce phénomène est facile à donner : le feu 
poussé rapidement et avec intensité avait fait passer la sur- 
face de l’objet à l’état de fer, et le milieu seul protégé contre 
le feu et l’air qui opèreut ordinairement la séparation du 
charbon , en formant ce que les chimistes appellent, aoidç 
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carbonique , était devenu fusible et avait coulé dans le 
foyer. 

Le coutelier peut tirer un grand parti de ce métal com- 
posé dont la facilité à se mouler est très-grande cl qui pro- 
duit les objets les plus délicats et les plus fins. Tout 
le monde connaît la jolie bijouterie de Berlin en fonte 
de fer; nul doute qu'employée à faire des manches d’iusi ru- 
mens, on ne réussisse à obleuir des objets en relief très-beaux 
et à très-bas prix.. Déjà nous avons vu produire des four- 
chettes et des cuillères parfaitement faites, et la quincaillerie 
grosse et fine ont retiré de grands avantages de l’art de je- 
ter en moulé. 

On parvient à augmenter la densité et la force de la 
fonte, eu même temps que la régularité et l’uoi, en sou- 
mettant les objets coulés à une forte pression dans les mou- 
les, pendant qu’ils ont encore de la malléabilité. Celle pré- 
paration précieuse, dont les Anglais font encore un grand 
secret , exige que les moules soient établis et couverts de 
manière qu’un piston pressé par un grand pouvoir com- 
prime fortement le métal , lorsqu’il commence à approcher 
de l’état solide. 

Les pièces ainsi préparées ont un grain fin, uni, dense, 
et presque doux ; elles possèdent une très-grande force. 



ART. III. 



De l’acier. 



Le fer fondu dans une atmosphère riche en carbone donne 
de la fonte; le fer blanchi dans le poussier de charbon 
donne de l’acier. L’acier et la foule sont donc composés des 
mêmes élémens, le fer et le carbone. Il y a ptus; ces élémens 
peuvent être exactement dans les mêmes proportions. 

L’acier ne diffère donc de la fonte que par la manière 
dont le carbone est combiné ou mélangé avec le fer. Dans 
la foute, en effet, la disposition est la plus favorable à l’ac- 
tion chimique, puisque les élémens sont à l’état de division le 
plus complet : il y a combinaison. Dans l’acier , le fer n’é- 
tant que chauffé au blanc, il semble plus difficile de conce- 
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voir que l’union des deux corps puisse être intime : il y a 
mélange seulement. 

L’union chimique et l’union mécanique paraissent être la 
seule différence qui existe entre les carbures. La théorie de 
l’acier n’est pas plus avancée ; il est convenable de s’en te- 
nir là. 

On conçoit, d’après cela, que la division pouvant opérer 
seule la séparation du fer et du carbone dans l’acier, la dé* 
carburation de ce métal est beaucoup plus facile que celle de 
la fonte, dans laquelle la combinaison ne peut être altérée 
que par la décomposition. Aussi les chauffes successives dou- 
nées à l’acier, sans trop de précaution, sont-elles nuisibles à 
la qualité de ce carbure. C’est une vérité qu'il ne faut pas 
perdre de vue. 

On distingue quatre sortes d’acier : Y acier naturel , l'acier 
cémenté , l ‘acier fondu et Y acier d’alliage. 

L 'acier naturel , qu’on appelle aussi acier de fonte , acier 
de fusion, acier de Joigee si extrait directement de la fonte 
ou des miuérais; Y acier de cémentation s’obtient en carbu- 
rant le fer en barres; Y acier fondu provient des autres es- 
pèces d’arier fondus bin du contact de l’air; Y acier d’alliage 
consiste dans l’alliage du fer avec différons autres métaux. 

Dans le commerce, on donne à l’acier naturel le nom 
(Y acier d'Allemagne. 

Cette théorie dte la composition de l’acier, soupçonnée par 
Réaumur en 1722, n’a été généralement admise que depuis 
le beau traité de Karsten. En 1804 , on semblait avoir ad- 
mis une théorie que nous donnons ici à cause du ridicule 
dont elle est frappée aujourd’hui. 

« Ou peut se former une idée de la différence du fer à 
l’acier, en comparant le fer à un cordage imprégné dé gou- 
dron , et l’acier au même cordage après qu’oit a exprimé où 
fait écouler au feu la plus grande partie de ce goudron et 
qu’on a rapproché les fils par la compression. Si l’on com- 
pare, en même temps, le laitier que contient le fer, au 
goudron , et ses fibres aux fils de ce cordage, on conclura 
que le procédé de la conversion du fer en acier cousiste à 
faire écouler, au moyen d’un violent degré de feu, tout le 
laitier qui D’est pas nécessaire à la soudure des parties mé- 
talliques, et à rapprocher ces parties à coups de marteau. 
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C’est ce procédé qu’on suit pour faire avec de la fonte l’acier 
qu’on nomme naturel. 

« Si l’on se contente de faire écouler le laitier, il en ré- 
sulte des vides entre les parties métalliques ; et si on pousse 
le degré de chaleur au point de les ramollir assez pour 
qu’elles s’adossent sans le secours du marteau, on obtient un 
acier factice, dit de cémentation. On emploie en effet ce 
moyen pour faire de l’acier avec du fer en barres. 

« Ces deux procédés ne procurent que de l’acier brut, 
qui n’est pas encore bon à employer; il faut le raffiner, 
c’est-à-dire augmenter le nombre de ses fibres dans un même 
volume. 

« On aura l’idée dé celte opération en reprenant la com- 
paraison du cordage. Si on le suppose composé de cent fils 
et qu’on le double , il en résultera un ensemble de deux 
cents fils, et un de quatre cents en doublant de nouveau : il 
en est de même de l’acier ; on double le nombre de ses fi- 
bres en le pliant, en le soudant, et en retirant pour lui 
conserver la même épaisseur, et ainsi de suite La première 
doublure fait prendre à l’acier le nom de première marque ; 
la seconde celui de deuxième marque ; et enfin la troisième 
celui de troisième marque : on ne pousse guère le raffinage 
de l’acier au delà de la quatrième ; ce degré est suffisant pour 
rendre l’acier naturel propre aux ouvrages les plus fins, aux- 
quels on emploie de préférence l’acier de cémentation (i). » 

Celle opinion, toute spécieuse qu’elle est, ne pourrait en 
aucune manière servir à rendre compte des divers phéno- 
mènes qui s’observent dans la fabrication cl l’emploi des 
différens aciers. La théorie de Karslen , ou plutôt de Réau- 
mur, donne toutes les explications et satisfait à toutes les 
objections. Elle est d’ailleurs conforme à l’analyse, et , sous 
ce point de vue , elle est généralement adoptée. 

Nous ne donnerons point ici les différens noms sous les- 
quels les aciers circulent dans le commerce, ni les prix si 
sujets à variation. Les couteliers recherchent de préférence 
les barreaux d’acier qui présentent une espèce de rosace dans 



(■) Trailé de l’acier et du fer, i8o4, Livaaclt. 
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leûr cassure , et que , pour cette raisou , ou a nommé acier à 
la rose. 

Il est quelquefois difficile de distinguer au premier coup- 
d’œil le fer de l’acier. On peut* le faire à l’aide d’un procédé 
chimique qui n’exige ni beaucoup de temps ni une grande 
sagacité. Une goutte d’acide nitrique étendu d’eau produit 
une tache noire sur l’acier , ce qui n’a pas lieu sur le fer , 
où la tache est ordinairement d’un gris blanchâtre. 

Le coutelier est tous les jours exposé à employer de l’acier 
de qualité peu convenable pour l’usage auquel il destine les 
barres de ce métal. Il lui est donc important de pouvoir , 
par une épreuve préliminaire , s’assurer si l’acier est de 
bonne qualité. Ordinairement, on ne connaît les défauts du 
carbure que par l’usage qu’ou en fait , et lorsqu’il n’est plus 
temps d’éviter d’être dupe. Quelquefois encore l’acier qui a 
beaucoup de taches et de veines , ne laisse voir ses défauts à 
l’ouvrier que lorsque celui-ci met la dernière main à son 
ouvrage, en le polissant. 

D’un autre côté, les lames droites et circulaires des ci- 
seaux et des inslrumens de chirurgie, les poinçons des gra- 
vures, etc., se gauchissent et perdent assez souvent leurs for- 
mes , lorsqu’on leur donne la dernière trempe. Les fabricans 
sont, en ce cas, exposés à des pertes considérables, et, 
comme il leur faut une compensation , ils élèvent naturelle- 
ment le prix des instrumens bien conditionnés. 

U existe cependant quelques moyens de s’assurer préala- 
blement de la qualité de l’acier. Yoici ceux le plus à portée 
de l’ouvrier le moins instruit. 

Le premier et le plus simple, consiste à donner quelques 
coups de lime au métal, ei à laver l’endroit limé avec l’acide 
nitrique étendu. Les parties dans lesquelles le carbure de fer 
est le plus abondant seront faciles à reconnaître à leur teinte 
brune , ce qui donnera uu indice certain de la qualité du 
métal. 

Les couteliers tous les jours rejettent comme défectueuses 
des barres d’acier qui n'ont contre elles que la rudesse du 
grain. C’est une erreur contre laquelle nous devons récla- 
mer : la dureté seule du métal est un signe auquel il faut 
s’attacher de préférence. C’est sur ce principe qu’est fondé 
le moyen ci-après: 

Chauffes fortement une barre d’acicr ou de fer , former 



Digitized by Google 




<3o> 

en une pelite tringle, que vous remettez au feu, après l’a- 
voir laissée refroidir, puis plongez-la soudainement dans l’eau : 
si la barre est d’acier , le grain sera devenu plus fin et plus 
compacte. Si, au contraire, elle est de fer, elle sera d’une 
qualité d’autant meilleure, qu'on aura plus de peine à la 
casser, quelque soit le grain qui se présente. 

On i einarque quelquefois sur le fer ou l’acier une couleur 
bleue ou violette plus ou moins foncée, qui flatte l’œil et 
donne au métal un asjMîct très-agréable. 

Celte couleur est due à ce que le iftélal a été chauffé à 
une haute température, eu contact avec des matières ani- 
males ou végétales. Mais comme ce piocédé ne réussit pas 
toujours, en voici un décrit par Oreilly, et dont nous avons 
eu occasion de vérifier l’efficacité. 

On place sur une plaque de fer quelques mottes formées 
avec le tan que les tanneurs retirent des cuves où ils trem- 
peut les peaux ; ou les couvre de poussière de charbon allu- 
mée. Le feu se communique bientôt aux mottes de tan; lors- 
que celles-ci commencent à brûler, on pose dessus les pièces 
que l’on veut bleuir. Il faut avoir soin que la chaleur soit 
uiriforme et maintenue au même degré , car si elle était trop 
forte, l’opération n’aurait pas de succès. 

Lorsqu’on observe que la pièce s’échauffe plus d’un côté 
que de l’autre , on la retourne pour la mettre dans l’eiïdroit 
où le feu est plus vif. 

Aussitôt que l’on présume que la pièce a contracté la cou- 
leur que l'on désire, on la relire, et après l’avoir fait refroi- 
dir lentement, on l’essuie avec un liuge sec. 

Au moyen de ce procédé on peut bleuir les lames d’e- 
pées, les boucles de deuil et les boutons. 

La couleur bleue se conserve pendant long temps, mais 
éTle est sujette a se ternir; on peut la faire reparaître promp- 
tement eu nettoyant le fer et en renouvelant l’opération ci- 
dessus indiquée. 

La connaissance de l’acier es! pour le coutelier d’une telle 
importance, que nous croyons devoir n’omellre aucun dé- 
tail sur ce qui est relatif à sa fabrication. Déjà, dans le Ma- 
nuel du Maître de forges, nous avons donné les principes 
généraux du travail de ce métal. Nous ue balauçons pas ici à 
les reproduire, certain que nous sommes de la nécessité de 
bien faire envisager la question à l’ouvrier qui doit par la 
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suite employer la matière. Nous allons donc entrer dans 
quelques détails à l’égard de la production de l’acier dans 
ses quatre espèces. 

On recherche avec raison l’acier bien homogène , c’est-à- 
dire celui dont toutes les parties de la masse sont partout 
les mêmes. Sous ce rapport , l’acier de fusion et celui de cé- 
mentation sont bien imparfaits; l’acier naturel surtout ue 
saurait être livré au commerce sans une opération prépara- 
toire qu’on appelle raffinage . 

§ I". 



De {"acier naturel. 

L’acier naturel porte également les nomsd 'acier de forge, 
acier de fusion, acier d’Allemagne, acier soudable , acier 
brut , etc., etc.; il se fabrique en Slyrie, en Allemagne, eu 
Pologne, eu Hongrie, à Solinghen , eu France. 

On obtient l’acier de fusion , ou par l’aflinage immédiat 
des minérâis, ou par l’affinage de la fonte. 



Acier obtenu par l'affinage immédiat. 

L’affinage immédiat pour acier a lieu, ou dans des bas- 
fourneaux, ou plutôt des stuckoffen allemands, ou dans des 
feux à la catalaue. 

La première méthode n’est guère suivie qu’en Styrie et 
en Corynthie , encore commence-t-elle à être abandonnée ; 
la seconde est généralement en usage dans les Pyrénées. 
Nous allons les passer successivement en revue. 



Méthode allemande. 

Nous empruntons au voyage métallurgique de Jars la des- 
cription de ce procédé imparfait. 

Le fonrneau sur lequel on chauffe les slucks est une aire 
comme une forge , à environ un pied d’élévation au-dessus 
du sol de la fonderie ; le bassin du foyer est formé avec dés 
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pièces de fer placées tout autour. D’un côté est une ouver- 
ture plus basse même que le sol de la fonderie; la pièce de 
fer placée à cette ouverture, et qui fait partie du bassin, est 
percée à différentes hauteurs, de petits trous d’environ uu 
demi-pouce de diamètre; ils servent à faire couler les sco- 
ries dans le creux ci-dessus. 

Le bassin a deux pieds de profondeur; on y met, dans le 
fond , de la poussière de charbon , qu’on humecte beaucoup, 
et l'on répand par-dessus un peu de scories d’un précédent 
travail, qui ont été éteintes dans l’eau. Il y a devant ce foyer 
une tuyère à laquelle répondent deux soufflets de bois sim- 
ples. On remplit entièrement le foyer de charbon, et l’on 
inet par-dessus la moitié d’une masse , de celles qui viennent 
d’Ëszenbartz : elle peut peser depuis sept jusqu a huit quin- 
taux et plus. On la recouvre bien de charbon ; on fait agir 
les soufflets. On ajoute du charbon lorsqu’il en est besoin, 
en continuant de souffler jusqu’à ce que la masse devienne 
d’un rouge blanc et s’amollisse. Pendant ce temps, il y a 
du fer qui se détache , ainsi que les crasses , et tout tombe 
au fond du bassin. Quand il y en a une certaine quantité , 
on débouche, avec une verge de fer, un des petits trous de 
la plaque de fer dont on a parlé, et les scories coulent dans 
le creux dans lequel on a mis de l’eau auparavant : on ne 
laisse pas tout couler, parce que les scories entretiennent de 
la chaleur dans le fourneau. Quant au fer, il se ramasse en 
masse dans le fond ; on en fait usage ensuite. Lors donc que 
l'on voit que la masse est assez pénétrée de feu, ou assez 
molle , ce que l’on reconnaît avec une baguette de fer que 
l’on pique en dedans , à travers les charbons ( cela arrive or- 
dinairement au bout de cinq à six heures de feu , suivant la 
grosseur de la masse ) ; on la relire alors par le moyen d’une 
grosse tenaille suspendue au bout d’un levier , qui est fixé à 
une potence mobile. Un homme, baissant l’extrémité du 
grand levier, lève la pièce ; on fait tourner la potence, et 
l’homme qui dirige le levier conduit la pièce sur l’enclume 
pour la couper et la cingler. 

Celte méthode, du reste, a un très-grand désavantage : 
quelque précaution que prenne l’ouvrier, il ne pourra jamais 
connaitre d’avance la uature du produit ; ce u’est qu’en exa- 
minant les stucks qu’il pourra sortir de l’ignorance, et en- 
core le hasard présidera-t-il bien souvent à celte distinction 
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entre l’acier et le fer. Avec une méthode aussi imparfaite, 
il ri’est point étonnant que Jars et Karsten ne nous aient laissé 
aucun calcul approximatif du produit de ces usines en acier; 
il est même probable que les chefs de ces établissemens au- 
raient été bien en peine de s’en rendre compte à eux- 
uièmes. 

Tous les stucfcs contiennent du fer; quelquefois c’est du 
fer et de l’acier; bien rarement, ou peut-être jamais, c’est 
de l’acier seul. On conçoit en effet qu’il est impossible que 
la masse de fonte coagulée reçoive à son noyau un égal degré 
de chaleur qu’à la surface. La décarburation n’est donc pas 
égale, et telle partie qui a d’abord commencé par être de 
l’acier, ne tarde pas à s’affiner entièrement et à passer à 
l’état de fer. Ce n’est donc guère que le noyau qui reste 
carburé , et c’est là que l’acier peut se former; mais si l’on 
considère que ce n’est que dans certain cas, et sous certaines 
conditions, que le proto-carbure se manifeste, on concevra 
facilement qu’il y a une foule de cas où le stuck ne donne 
point la quantité d'acier désirée, ce n’est qu’accidenleliemeut 
même qu’on obtient ce mêlai , et c’est avec juste raison que 
le procédé allemand est banni de presque toutes les usines. 

Le minérai versé pèle mêle dans le fourneau , avec le char- 
bon , commence par se réduire et descend aussitôt au foud 
du creuset. On contiuue à jeter de nouvelles charges pendant 
dix-huit heures environ , jusqu'à ce que le creuset contienne 
800 à 1,000 kilogrammes. C’est alors qu’on ouvre la poi- 
trine du fourneau pour en faire sortir la fonte et les scories. 
Une partie du régule, celle solide, est mise à part pour 
travailler à l’acier; l’autre est coulée comme la fonte ordi- 
naire , et est destinée à la fabrication du fer. 

Méthode française. 

La fabrication immédiate de l’acier n’est guère en usage 
en France que dans les Pyrénées. C’est rarement à dessein 
qu’on y prépare ce proto-carbure : ce produit est presque tou- 
jours accidentel. Néanmoins, il existe des circonstances plus 
favorables que d’autres à la fabrication de l’acier, et des ma- 
nipulations ou constructions particulières qui y peuvent con- 
duire avec plus ou moins de certitude. 
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Nous avons déjà décrit l’affinage immédiat à la catalane; 
il nous restera peu de choses à dire sur le travail de l’acier. 

Les dimensions du creuset catalan changent suivant qu’on 
veut obtenir des masses de fer ou des masses d’acier. 
M. Combes nous a donné les proportions suivantes de déus 
feux des Pyrénées, dont l’un était destiné à la réduction du 



miuérai , et l’autre à la fabrication du 


proto-carbure. 




Pour fer 


Pour acier 


Largeur au fond du creuset. . 


o ni. 54 


— 0 m. 48 


Longueur, idem 


0 — 60 


— 0 — 54 


Largeur au niveau de l’air. . 


0 — 70 


— 0 — — 60 


Profondeur du creuset . . . 


0 — 87 


— 0 — 84 


Hauteur de l’arète qui joint la 
face du chio à la taque de fer in- 
clinée vers le feu 


0 — 67 


<0 

1 

0 

t 


Hauteur de la tuyère à son en- 
trée dans le creuset 


0 — 49 


— 0 — 46 


Hauteur du trou du chio. . . 


0 — oS 


— 0 — - 06 


Saillie de la tuyère 


0 — 16 


— 0 — 16 


Inclinaison de la tuyère. . . 


38 à 3 g- 


— 45 au moins 



En jetant les yeux sur ces proportions, on peut remarquer 
que la tuyère , également saillante 'pour le fer et l’acier, est 
cependant beaucoup plus inclinée pour la préparation du 
dernier. 

On jette d’abord dans le creuset le charbon enflammé qui 
provient du travail précédent; puis on charge de charbon 
jusqu’à l’orifice de la tuyère. Par-dessus ces morceaux de 
charbon , on forme une couche de poussière de charbon hu- 
mide , au-dessus de laquelle on charge du miuérai en mor- 
ceaux , mêlé avec les débris de charbon. Enfin , on recouvre 
ce minerai de charbon humide, et on donne le vent. L’opé- 
ration continue comme dans l’affinage pour le fer. 

Au bout d’une heure et quart, nu fait écouler les scories, 
puis on perce de temps en temps le trou du chio, et on cesse 
d’ajouter de la greiilade. 

Le travail dure six heures environ; on traite à la fois a 3 o 
à Ho kilogrammes de minérai, et on obtient t 5 o kilog. 
d’acier brut étiré en barres. En général, le produit de ioo 
kilogrammes d’acier est obtenu de 
a 33 kilog. minérai ; 

349 charbon de pin. 
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La température très-élevée au fond du foyer, pàr suite de 
linclioaison de la tuyère el de la grande quantité de charbon, 
est très-propre à favoriser la cémentation; l'ecoulemeut con- 
tinuel des scories laisse en outre les grumeaux découverts en 
contact avec les charbons, que le ringard de l’ouvrier y ra- 
mène continuellement. Il est important d’obtenir le moins 
de scories possible , el de les faire écouler le plus souvent 
qu’on le peut. C’est pour cela qu’on n’ajoute point de grcil- 
lade vers la fin de l'opération. La greillade, au commence- 
ment de la réduction, ne peut nuire à la cémentation du fer. 

L’a finage ou corroyage a lieu dans un petit loyer dont 
les proportions sont telles qui suit : 

Longueur o ni. 38 

Largeur. o — 32 

Hauteur du contrevent. . . o — 38 

Hauteur du devant. . . . o — 24 

La tuyère est horizontale et placée au milieu du foyer. 

Le cinglage se fait de la même manière que celui du for, 
mais 1rs barres étirées sont jetées immédiatement dans de 
l'eau froide pour les tremper. 

Avant de former des trousses et de procéder au corroyage, 
l’ouvrier dispose les barres d’acier suivant leur qualité et en 
tas; l’acier fort est destiné à la fabrication des limes; l’acier 
moyen , auquel on joint une barre de fer, forme les trousses 
de coutellerie ; ou ajoute à ces trousses uue seconde barre 
de fer pour les ressorts de voitures. 

La trousse une fois formée, le corroyeur la saisit à l’aide 
de tenailles, et la porte sur le foyer, au-dessus de la tuyère; 
lorsqu’elle est échauffée, il jette par-dessus une pelletée de 
sable et de ballitures d'acier, el les fait fondre de ma- 
nière à couvrir les barres. La trousse est ensuite chauffée au 
rouge blanc , et portée sous le martinet. Ou chauffe trois 
fois, jusqu’à ce que le corroyage soit achevé. Quand la barre 
est entièrement soudée, on la coupe en deux, et on corroie 
de nouveau les deux parties l’une sur l’autre. 

Acier obtenu par l'affinage de la fonte. 

Si au lieu de maintenir, dans un feu d’affinage ordinaire , 
le lopin au-dessus et au milieu du courant d’air, on le ira* 
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vaille sous le vent au-dessus de la tuyère, la masse s’affinera 
lentement, perdra peu à peu son carbone, et l’afûneur 
pourra arrêter l’opération aussitôt qu’il la jugera assez avaucée 
pour qu'un changement partiel se soit opéré, et que la loupe 
soit amenée à l’étal d’acier : telle est la théorie de l'affinage 
de la fonte pour produire dn proto-carbure. 

Cette pratique est tout entière dans l’habitude et le talent 
de l’affineur. Un peu de négligence de sa part prolongerait 
l’opération au-delà des bornes, ou décarburerait totalement 
le métal. Il faut donc une grande expérience et beaucoup 
d’adresse de la part de l’affmeur, d’autant mieux que souvent 
il est obligé de remédier à des inattentions , soit en avançant , 
soit en retardant l’affinage. 

La fonte grise demande un vent plongeant et rapide : 
plongeant , parce que la décarburalion doit être retardée 
pendant la fusion ; rapide , pour conserver à la fonte sa fusi- 
bilité, et pour répartir le carboue d’une manière uniforme. 
La fonte blanche doit être soumise à l’action d’un vent ho- 
rizontal ; elle veut être fondue avec rapidité et affinée avec 
lenteur. 

Dans la fonte grise , le graphite s’oppose à la formation de 
l’acier; il faut donc d’abord le détruire, et donner au car- 
bure de fer plus d’homogénéité. Les baltilures et les scories, 
celles surtout qui sont des silicates , conduisent, quoiqu’in- 
direclement , à ce but. Elles épaississent la masse , il est vrai , 
mais l’ouvrier, en brassant et remuant vivement le métal , 
s^it lui conserver sa grande fluidité, à l’aide de laquelle le 
carboue se répartit avec uniformité dans la pâte liquide. 

Les fontes manganésifères ont , comme nous le savons , 
une très-grande fusibilité; elles favorisent, sous ce rapport, 
la parfaite répartition du carbone. Aussi sont-elles recher- 
chées pour la, fabrication de l’acier; et comme elles sont gé- 
néralement parfaitement homogènes, elles donnent le meil- 
leur acier de forge. C’est une chose remarquable que le man- 
ganèse qui est par lui-même très- réfractaire, forme avec le 
fer un alliage plus fusible que ce dernier métal même. 

Karsten nous donne, dans son manuel, une description 
fort curieuse de l’affinage des fontes grises pour acier, dans 
la Westphalie et la Silésie : nous ne pouvons résjslçr au plaisir 
(je cher cettç opérât içuij pî 
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Les feux y sont montés de la manière suivante : 



Largeur du creuset , ou distance de la varme 

au contrevent 62, 77 

Largeur, ou dislance du lailcrol à la rustine. 78, 46 
Profondeur depuis le fond jusqu’au vent. . ià, 69 
La varme penche de 8 à 1 2 0 dans le feu ; la 

tuyère dépasse celte plaque de 10, 46 

La distance de la tuyère à la rustine est de. . 26, 1 5 



Le fond est formé ordinairement de quatre morceaux de 
grès de 5 c., 2 3 à 6 c., 3 a d’épaisseur, qui, se réunissant au 
centre , sont assemblés de manière que ce point se trouve de 
1 r millimètres plus bas que le pourtour du creuset. 

La haire et la varme ont une même hauteur; mais le con- 
trevent. et le lailerol sont de 20 à 26 centimètres plus élevés 
que les deux premières, suivant la nature du combustible; 
car, plus le charbon est mauvais, plus on doit donner de 
profondeur au feu. Le contrevent penche de 2 à 3 degrés 
en dehors pour la facilité de la manœuvre ; il est surmonté 
par une haute plaque de 7 à 10 centim.de hauteur, inclinée 
dans le feu , pour concentrer la chaleur et pour empêcher le 
tassement des charbons qui se trouvent de ce côté du 
creuset. 

La tuyère dont l’ouverture a 32 millimètres de largeur 
sur i 3 millimètres de hauteur, plonge de 5 à 10 degrés. 

On garnit le pourtour du leu avec du fraisil et de la char- 
bonnaille. 

En couchant les plaques, on y fait des coches ou crans 
pour qu’il soit plus facile d’en déterminer la rupture , et d’en 
détacher des morceaux de 12 à 25 kilogrammes. 

Le grès , qui sert de sole , doit avoir un grain assez fin , 
et doit.rèsister à la chaleur sans se fendre. 

S’il est de bonne qualité , 011 peut faire 8 à 10 loupes dans 
le creuset avant de changer le fond ; mais on est déjà con- 
tent lorsqu’il supporte quatre à cinq affinages successifs ; 
quelquefois il se brise au premier. On ne pourrait remplacer 
celte pièce par une plaque de fonte , parce que le métal s’y 
attacherait , et que d’ailleurs elle serait usée très-vite par 
le frottement des ringards. C’est aussi pour cette raison qu’na 
ne pourrait la brusquer. 

Eo commençant le travail, on fait fondre, avec le premier 
mprçeau de plaque, une petite quantité de battitures ou do 

4 . 
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laitiers riches pour tapisser le fond ; les autres fragmens de 
fonte, mis d’abord sur l’aire du foyer, et chauffés préalable- 
ment, se placent uu à un dans le feu, près du contrevent, 
dans une direction verticale. On jette sur la haire les lopins 
obtenus précédemment; ils s'échauffent , compriment le frai- 
sil, et empêchent que le vent ne le disperse. Portés ensuite 
successivement dans le feu et placés au-dessus de la tuyère 
ils reçoivent la chaude nécessaire pour être forgés en barres* 

v Le premier morceau de fonte s’affaisse peu à-peu en se 
liquéfiant, car le Veut ne peut agir que sur son extrémité 
inférieure; s’il tardait à se fondre, on l’approcherait un peu 
de la tuyère en l’inclinant. On doit fortement activer les 
soufflets, produire un vent rapide et donuer au métal une 
parfaite liquidité. Arrivé à ce bm, on doit ralentir le cou- 
rant d’air, jeter un peu de baltitures sur le feu et brasser la 
masse avec un ringard, jusqu’à ce qu’elle devienne pâ- 
teuse. 

Ensuite on place dans le feu un deuxième fragment de 
finss déjà chauffé au rouge ; on lui donne une position ver- 
ticale comme au premier, et l’on augmente encore une fois 
la vitesse du a eut. Le second morceau, qui pèse ordinaire- 
ment i 5 kilog. (le poids du premier est seulement de 12 
kilog. ), entraîne dans la fusion la masse entière qui, de 
pâteuse qu’elle était, redevient liquide. Si l’on s’aperçoit alors 
quelle conserve beaucoup de crudité, on y ajoute une petite 
dose de laitier riche , ce qu’on doit pourtant éviter le plus 
possible. On ralentit encore le. vent dès que la fonte est liqué- 
fiée, et on la brasse jusqu’à ce qu’elle se change en une pâte 
épaisse; mais il faut craindre qu’elle ne devienne trop dure 
en s’affinant, et qu’elle ue s’attache au fond du creuset. 

Le troisième fragment de plaque, pesant 20 à u 5 kilog., 
doit être traité comme les prccédens. Toute la masse reprend 
de la liquidité; on- y jette un peu d’oxides riches ,, en la 
brassant avec force, et l’on ralentit très-peu l’action des ma- 
chines soufflantes. Si l’on s’aperçoit alors que le fer s’attache an 
fond, qu il devient malléable et qu’il produit des scories 
douces, on donne un coup de vent extrêmement rapide, on 
brasse la matière sans interruption , afin de faire naître une 
vive effervescence. Après qu’on a continué le brassage quel- 
que temps , la matière s’affaisse et le métal se rassemble en 



(%) 

forme de gâteau; on ne cesse de le travailler jusqu’à ce qn’il 
soit impossible d’y enfoncer le ringard. 

On approche alors le quatrième morceau de fonte, qui 
pèse une quinzaine de kilogrammes, et qu’on place dans le 
feu, vers le centre du gâteau, de manière que ce dernier, 
attaqué par le fer cru au milieu seulement , se trouve percé 
jusqu’au fond , tandis que ses bords restent intacts ; le vent , 
très-rapide pendant la fusion, doit être modéré ensuite. Le 
brassage commence et il se continue jusqu’à ce que le bouil- 
lonnement qui a reparu ail cessé, et que la masse se trouve 
affaissée. On traite de la même manière le cinquième mor- 
ceau de fonte. 

Souvent même on en fait liquéfier un sixième. On doit , 
pendant le dernier brassage, donner toujours le vent le plus 
fort; toutefois on ralentit la vitesse du courant d’air, si l'on 
s’aperçoit qu’il forme un trou au centre de la loupe. 

Pour empêcher que la loupe d’acier ne se couvre d’nne 
couche ferreuse, ou doit arrêter le vent à une époque con- 
venable. On reconnaît ce moment, soit à la consistance de 
la masse, soit aux scories douces, qui s'attachent au rin- 
gard. 

Dès que les soufflets cessent d’agir, on enlève le fraisil et 
la charbonnailie, on découvre le gâteau qu’on laisse refroidir 
un peu, afin qu’il ne s’en détache point de fragraens; on 
enfonce ensuite un ringard à coups de masses dans le creu- 
set , à travers le trou du chio, et cVsl au moyeu de cette 
barre qu’on parvient à soulever la loupe al lâchée fortement 
à toutes les plaques du pourtour. On la coupe eu six, sept 
ou huit lopins de forme pyramidale, et dont les pointes se 
réunissent au centre, parce que l’acier est toujours un peu 
plus dur vers les extrémités. 

Les lopins obteuus précédemment s’étirent pendant la . 
fusion; convertis en barres de ;»2 millim. d’équarrissage, ils 
sont délivrés aux raffineurs. Mais comme ces barres doivent 
être réduites à une faible épaisseur, on ferait mieux de forger 
les lopins en lames plates; il en résulterait une économie, 
et l’acier n’en serait que meilleur. 

La consommation de charbon est très-grande ; elle s’élève 
quelquefois à 2 m. c., 6 , 3 g 8 par 100 kilog. d’acier. Le dé- 
chet varie selon la qualité du fer cru et l’adresse des ouvriers. 
Souvent on est satisfait lorsque trois parties de foute en don- 
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nent deux d’acier. Si le régule est meilleur, 7 parties efi 
donnent 5 ; et quelquefois, lorsqu’il est d’une excellente 
qualité, 4 parties de fer cru peuvent en donner 3 d’acier. 
Ainsi 100 kil. d’acier sont produits par 
i 3 o à i 5 o kilog. de fonte; 

20 hectolitres de charbon de bois. 

Chaque foyer n’est desservi que par un maître ouvrier, 
un marteleur et un aide , atteudu que Je travail ne peut se 
continuer sans interruption. 

Dans quelques usiues , en ajoute de la ferraille à la masse 
fondue , après que le quatrième morceau est entré en fusion. 
La ferraille ainsi ajoutée est le tiers à peu près du poids total 
du lopin. Dans la principauté de Siégen , en Styrie , en 
Carinlhie, dans la Carniole et le Tvrol, on emploie des 
procédés différons. Les aciéries de Siégen affinent la fonte 
ttdle qu’elle sort des hauts-fourneaux. 

En Styrie , on convertit d’abord la fonte grise en fer par 
la méthode à double fusion en usage dans ce pays; quant à 
la fonte blanche, on cesse de l’exposer au courant d'air, aus- 
sitôt qu’on s’aperçoit que le métal va louper. L’acier de Styrie, 
connu sous le nom d 'acier de /aulx , est quelquefois raffiné 
et forgé en petites barres : c’est ce qu’on appelle mock. 

Le mock est plus doux que le stucksta/l ou acier d'Alle- 
magne; celui-ci est traité Jaiis des feux brasqués ordinaires. 
La fonte, placée sur la brasque fortement damée, près du 
contrevent, est tenue avec des tenailles comme les lopins, 
et exposée à un vent lent. Elle fond doucement, et on y 
ajoute un peu de laitier riche. La fusion , lente dans la mé- 
thode shrienue, est rapide dans le procédé allemand. Aussi 
l’une s’affine par le repos et l’autre par le travail. 

Les aciers fins , pour armes blanches , le brézian fin , le 
b’ézian commun , Varier roman, demandent beaucoup plus 
de soin; ou liquéfie d’abord la foute, et on l'affine par le 
brassage; mais la masse est coupée en plusieurs lopins, qui 
sont étirés dans un feu particulier. L’acier d’armes blanches 
s’étire en barres de 10 à la lignes d’épaisseur; le brézian en 
barres de 5 à 6 lignes. 

On donne dans la principauté de Siégen le nom d 'acier 
edelstahl à un acier aigre, obtenu a Müssen , par un procédé 
analogue à celui qui est pratiqué dans le nord de l’Allema- 
gne : seulement on y emploie la foute blanche provenant 
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de rhinéraîs spalhiques , el l’opération Se trouve conséquem- 
ment abrégée; on y ajoute, en outre, des battitures, et l’on 
ne fait écouler les scories qu’au moment de l’effervescence. 
Le mittelkœhr est un edelslabl moins cassaut. 

Dans le département de l’Isère on affine la fonte pour 
acier, en la maintenant à l’état liquide dans le creuset , et 
brûiant peu à peu le carbone ; mais comme le bain de fonte 
est toujours recouvert d’une couche de scories, il s’en suit 
que le carbone se dégage avec une grande lenteur, et que 
l’opération pour achever une loupe dure de 24 à 3 o heures. 
Dans la Nièvre, la fonte est convertie préalablement en 
blettes, ce qui abrège un peu le travail. 

Du raffinage de l'acier. 

Les méthodes de fabrication de l’acier naturel, telles que 
nous les avons décrites , sont tellement incomplètes et incer- 
taines, qu’on n’obtient que bien rarement uu acier homo- 
gène, tenace et élastique. Il est nèbe&aire, avant de le livrer 
au commerce , de le corroyer d’une manière analogue à celle 
qui est mise en usage pour le fer, et de rendre à son tissu 
une contexture plus régulière et une composition plus uni- 
forme. Ce corroyage porte assez improprement le nom de 
raffinage. 

Le nombre de chaudes qu’on donne à l’acier dans le raffi- 
nage, dépeud de la qualité de l’acier brut; plus celui-ci est 
homogène, moins il doit être raffiné. 

Eu exposant trop souvent au feu le proto-carbure de fer, 
on brûle le carbone, et on court risque de changer com- 
plètement la nature du métal. 

On commence par étirer les lopins en barres plates de 
20 à 24 pouces de long, sur i 5 à 18 lignes de large ; on les 
plonge toutes rouges dans l’eau froide , et on les réunit en 
trousses, en ayant soin d’assortir le mieux possible les barres. 
L’habitude de l’ouvrier exercé lui fait facilement trouver cet 
assortiment à la cassure des lames. 

Les barres extérieures de la trousse sont chacune d’un seul 
morceau ; mais celles qui sont placées entre elles peuvent être 
composées de lames de toutes dimensions el de morceaux 
brisés. 
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Les trousses sont portées dans un four de réchaufferie , et 
chauffées au blanc soudant, puis retirées avec des tenailles 
après avoir été saupoudrées d’argile. 

Le but de cette opération est de les recouvrir d’une couche 
de laitier, et d’éviter le contact de l’air atmosphérique, qui 
ne manquerait pas de décarburer le métal. La trousse est 
ensuite portée sous le marteau ou sous le laminoir , et réduite 
en une barre carrée de 18 à ao lignes d’épaisseur. Puis on 
la coupe en deux, l'une sur l’autre, on les soude et on étire 
de nouveau celte trousse. La même opération se répète trois 
ou quatre fois. 

Les foyers de réchaufferie sont semblables à ceux que 
nous avons décrits en parlant des reheating furnaces de l’af- 
finage anglais; quelquefois ce sont des feux de forge; mais 
alors on les recouvre d’une voûte surbaissée. Dans les pre- 
miers, on brûle de la bouille; dans les seconds, du charbon 
de bois. 

Le raffinage de l’acier est singulièrement amélioré par la 
grande expérience de l’ouvrier qui forme les trousses ; s’il 
est adroit, il peut remédier souvent à la mauvaise qualité 
de l’acier par l’assortiment bien entendu des lames, chaque 
fois cependant que cette mauvaise qualité ne provient pas 
de la nature de la fonte. 



S H. 

De l'acier de cémentation. 

Si en ôtant à la fonte une certaine portion de son car- 
bone , ou en la répartissant plus uniformément dans le métal, 
on parvient à faire de l’acier, il est possible de concevoir 
qu’on peut rendre au fer pur une certaine quantité de car- 
bone , et le ramener à l’état de proto-carbure. La première 
méthode que nous venons de décrire a pour résultat l’acier 
naturel , l’autre produit l’acier de cémentation. 

La cémentation du fer est peut-être la preuve la plus forte 
en faveur de la théorie du fer ; c’est cette théorie qui a con- 
duit Réaumur à toutes recherches des cémens , et le choix 
descémens seuls pourrait indiquer la théorie de l’acier. Mais 
pu fait d’une grande importance, c’est que le fer, à l’étal 
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solide , peut se charger de carbone , sans produire autre chose 
que de l’acier, tandis que la fusion est nécessaire pour l'a- 
mener à l’état de fonte. Ceci seul servirait à expliquer la 
différence qui existe entre la fonte et l’acier, différence qui 
semble due à une manière d’être purement mécanique. 

Le carbone ne peut saturer toute la masse du fer; la force 
de cohésion s'oppose à une combinaison générale ; car ce 
n’est qu’entre les corps liquides que celte combinaison peut 
s’opérer. Le carbone pénètre par couche, et la surface du 
fer est déjà aciérée , que le noyau n’a pas changé de nature. 

L’acier de cémentation ne peut donc être homogène. On 
parviendrait à approcher de celte homogénilé en cémentant 
des barres très-minces, mais il serait à craindre qu’elles n’en- 
trassent en fusion , surtout dans les ateliers où l’on travaille 
en grand , et où il est bien difficile de régler uniformément la 
chaleur. 

On se borne à raffiner l’acier, c’est-à-dire à l’étirer en 
trousses, ainsi que nous l’avons dit; mais alors il faut répéter 
plusieurs fois les chaudes et avoir grand soin d’éviter le con- 
tact de l’air. 

L’extrait ci après des mémoires de Réaumur servira à faire 
comprendre le travail de la cémentation, en même temps 
qu’il donnera une idée de la rare sagacité de cet excellent 
métallurgiste : nous conservons ses expressions propres. 

« Les ouvriers qui font les grosses limes n’y emploient 
que du fer; ils les rendent néanmoins aussi dures que les 
limes d’acier. Les arquebusiers font prendre une dureté 
pareille à quantité de pièces de fusil, composées de pur fer 
et cela par le moyeu des trempes en paquet, c’est-à-dire 
comme nous l’expliquerons ailleurs plus au long, qu’après 
que ces ouvriers ont donné à leur pièce de fer une figure 
convenable, ils les renferment dans des boîtes de tôle 
avec un mélange de différentes drogues; ils enduisent ces 
boites de terre et les mettent ensuite dans un fourneau , où 
ils leur donnent un feu plus ou moins long, selon la grosseur 
des pièces renfermées. Après avoir retiré ces pièces du feu , 
ils les trempent toutes rouges dans l’eau froide, et elles s’y 
endurcissent comme l’acier. 

« Or, pourquoi cette opération rend-elle le fer capable 
de prendre une pareille dureté ? Quand j’ai cherché à le dp- 
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couvrir, j’ai reconnu qüe c’est qu’elle convertit eh Scieries 
premières couches du fer. 

« Alors les limes de fer agissent comme celles d’acier, leuis 
deuls sont d’acier comme celles des autres. Des expériences 
inutiles à rapporter ici m’ont pleinement convaincu du chan- 
gement de celte partie du fer en acier, auquel les ouvriers 
ne. prennent pas garde; ils se servent d’outils réellement d’a- 
cier, et ils les croient de fer. 

« La conséquence que j’ai tirée de celte observation , c'est 
que les matières employées pour les trempes en paquet pour- 
raient faire la base des compositions propres à convertir le 
fer en acier; que si ceux qui trempent en paquet donnaient 
un feu plus long à leur pièce , ils les rendraient acier jus- 
qu’au centre; cela serait fort inutile aux outils dont nous 
avons parle , qui n’ont besoin de dureté que dans leur pre- 
mière couche; mais la remarque m’était essentielle, à moi 
qui clitrchais à rendre des barres de fer entièrement acLr. 

« Les hases des compositions employées pour les trempes 
en paquet sont des charbons pilés, des cendres, des suies 
qu’on assaisonne de sel, et qu’on mêle avec diverses matières, 
soit végétâtes, soit animales, soit minérales. Les secrets en- 
seignés pour convertir le fer en acier reviennent assez sou- 
vent , pour le fond , à ces compositions ; mais éhaque ouvrier 
a ses ingrédiens favoris qu’il y fait enlrer; il a ses doses par- 
ticulières dont il fait mystère. Après tout, quand les ouvriers 
d’Allemagne, d’Angleterre, ou des autres pays , m’eussent 
communiqué leurs compositions, j’en serais toujours venu 
aux essais que je rapporterai dans la suite : ils ne m’en eus- 
sent épargnés aucun ; indépendamment de l’intérêt du 
royaume, la matière était assez importante en soi pour mé- 
riter d'être examinée à fond. Il fallait s’assurer si les ingré- 
dieus qu’on emploie sont les meilleurs, si on ne pouvait leur 
en substituer d’autres dont l’effet fût plus sur ou plus prompt: 
s’assurer par exemple si certains sels méritent la préférence 
dont ils sont en possession; si on n’en néglige point qui se- 
raient employés avec plus de succès; si on ne fait point en- 
trer dans ces compositions des matières qu’on en devrait 
écarter comme nuisibles, ou au moins comme inutiles; il 
fallait parvenir à déterminer les justes doses de chaque ma- 
tière; chercher s’il n’y avait pas moyen de parvenir à faire 
en acier quelque chose de mieux que ce qu’on fait aujour- 
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d’hui ; voir jusqu’où la perfection de l’acier pourrait être 
portée. Enfin , il fallait réduire eu règle la manière d’opérer 
la conversion du fer en acier, en faire un art connu, aisé à 
exercer par les ouvriers; mais c'est un art qu’il fallait inventer 
avant que de le décrire ; on n’y pouvait parvenir que par un 
nombre d’expériences qui devrait sembler prodigieux ; j’ai 
osé le tenter, et je serai très-content du travail où elles 
m’ont engagé , si le public eu relire quelque avantage. 

« Nous ne pouvons nous dispenser de commencer par 
donner une idée grossière de la façon dont on emploie les 
matières nécessaires pour opérer la conversion du fer eu 
acier. Communément on a des caisses ou de grands creusets 
carrés, dans lesquels on renferme les barres de fer qu’on 
veut changer en acier ; les uns font faire ces caisses ou creu- 
sets de tôle, les autres les font faire de fonte , et d’autres 
enfin n’emploient que des creusets de terre, au lieu de 
caisses; que'ques uns ont des fours construits exprès, où ils 
peuvent placer de longues barres. Quoi qu’il en soit , après 
avoir coupé ces barres d’une longueur proportionnée à celle 
de la capacité où on les veut mettre, on les couche, on les 
arrange par lits, qu’on séparé les uns des autres par d’autres 
lits faits de la composition propre à les changer en acier. 
Les creusets étant remplis, on les couvre, on les lute et on 
leur donne un feu violent, et plus ou moins long, selon 
la construction du fourneau, selon la quantité et l’épaisseur 
du fer qu’on y renferme. Il s’agissait de faire de» expériences 
qui découvrissent l’effet que produisent sur le fer différentes 
matières séparément , ou mêlées ensemble en différentes por- 
tions, qui envelopperaient ce fer pendant qu’il serait chauffé 
par un feu d’une force et d’une durée convenable. Pour y 
parvenir, je commence par faire faire quantité de petits 
creusets de terre, carrés ou carrés longs. Tous les creusets 
d’une même fournée étaient égaux et semblables ; je renfer- 
mais dans chaque creuset des morceaux de fer de même qua- 
lité, égaux en poids et en tontes dimensions , je leur donnais 
le feu le plus égal qu'il m’était possible ; j’entourais le fer de 
chaque creuset d’une matière différente ou d’un mélange de 
matières différentes. C’était donc uniquement à la différence 
des matières qu’il fallait attribuer la différence des change- 
mens faits dans le fer, puisque d’ailleurs tout le reste était 
égal. J’ai souvent employé des creusets qui ne pouvaient 




contenir qu'une demi-livre ou même un quarteron de fer, avec 
la composition qui le devait envelopper : par là j'avais la 
facilité d’expédier 3 o à 40 essais dans une seule fournée 
d’un assez petit fourneau. Si j’eusse voulu commencer par 
des expériences en grand, les fonds d'un puissant étal eus- 
sent à peine pu suffire à toutes celles dont j’ai eu besoin; 
aussi dirai-je en passant , que la plupart de ceux qui ont tenté 
de convertir les fers du royaume en acier, ont échoué pour 
avoir voulu commencer à travailler trop en grand ; il nous 
a paru que quelques-uns avaient le fond du secret; mais 
avant de savoir ce qu’il fallait y ajouter ou y retrancher, par 
rapport à la nature des fers auxquels ils doivent l’appliquer, 
ou par rapport à la construction des fourneaux dont ils étaient 
obligés de se servir, ils ont toujours voulu commencer par 
convertir à la fois une grande quantité de fer; leurs premiers 
essais leur coulaient si cher, qu’avant qu’ils eussent pu par- 
venir à faire tous ceux qui étaient nécessaires. pour rectifier 
les doses de leurs compositions, ils avaieut épuisé leur petite 
fortune et toutes les ressources qu’ils pouvaient tirer de ceux 
qui s’élaient consacrés à eux. 

« Je commençai par essayer huit compositions différentes. 
Les trempes en paquet m’avaient donné l’idée de quelques- 
unes; jeteur enjoignis d’autres que j’avais trouvées imprimées, 
et une que M. d’Angervilliers, attentif au bien du royaume, 
nous avait tirée d’Allemagne, d’où son intendant de Stras- 
bourg le met à portée. 

« Le succès de celte première expérience fut au moins aussi 
heureux que je l’attendais ; les fers de tous mes creusets , 
après cinquante-neuf heures de feu , furent plus d’à moitié 
changés en acier; remis an feu une seconde fois et pendant 
un pareil temps, ils le furent tous entièrement : à la vérité 
ils n’étaient pas des aciers tels que je les cherchais ; les uns 
étaient trop grossiers, d’autres n’étaient guère plus durs que 
le fer; quelques-uns étaient fins et durs, mais ils ne pouvaient 
soutenir le marteau ; il eût été impossible de les travailler. 

« C'en était pourtant assez pour m’apprendre que j’étais 
sur les voies, mais qu’il fallait démêler ce qui manquait à 
quelques-unes de mes compositions, ce que d’autres avaient 
de trop; enfin, qu’il fallait les décomposer chacune pour 
connaître l’effet de chacune de leurs matières, et que je 
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viendrais ensuite à combiner ces différentes matières en dif- 
férentes proportions. 

« Mais pour ne rien laisser en arrière et remonter aussi 
loin qu’on pouvait aller, je crus qu’il fallait commencer par 
rechercher si le fer qui a été chauffé long-temps et violem- 
ment sans être exposé à l’action immédiate de la Gamme, de 
cela seul n’acquérait pas les qualités de l’acier; si la durée 
du feu seule n’avait pas produit une partie des changemens 
que j’avais observés. 

« Pour m’eu éclaircir, je renfermai des morreaux de fer 
dans divers creusets , où je ne les entourai que de matières 
insipides ou presque insipides; les uns étaient entourés de 
terres à potier, pareilles à celle dout le creuset était fait; 
d’autres de plâtre, d’autres de poudre d’os calcinés, d’autres 
de différentes sortes de sables, d’autres de cendres lessivées ; 
et enfin d’autres de verre pilé. 

- Tous ces essais m’apprirent que le feu n’était pas ca- 
pable de convertir en acier un fer qui n’était environné que 
de matières trop terreuses , et presque insipides : plusieurs 
de ces matières ont pourtant produit des effets Jifférens sur 
le fer, qui m’ont paru mériter d’être remarqués, et qui pour- 
raient avoir leur utilité. 

« La chaux ordinaire , par exemple , la chaux d’os ou les 
os calcinés , loin de donner au fer quelque disposition à être 
acier, n’eu out fait qu’un fer plus doux à la hme et au mar r 
teau; et c’est une observation dont nous ferons, dans la suite, 
des usages qui valent peut-être bien celui de convertir le fer 
en obier* 

« Mais une seconde observation, que la précédente rendra 
encore plus singulière, c’est que le plâtre, qui n’est lui-même 
que la chaux d’une espèce de pierre tendre, et dont on au- 
rait dû attendre des effets assez semblables à ceux de la chaux 
ordinaire, en a produit de très-différens. A la vérité, il 
n’a point changé le fer en acier; mais qui aurait soupçonné 
que ce fût un des fondans du fer les plus efficaces? Quand 
j’ai donné au creuset , où j’avais mis du plâtre , une chaleur 
aussi violente qti’aux autres creusets, j’ai trouvé les barres 
de fer réduites en une masse roude ou un peu aplatie , en 
un mot , dans une masse qui s’élait moulée sur le fond du 
creuset. 

« Quand la chaleur a été moins vive , que le fer n’a pas 
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été mis en fusion , il a été tout divisé en écailles qui se sépa- 
rèrent pour peu qu’on les touchât, il restait seulement au 
centre de chaque barre quelques filets d’uu fer fort doux, 
mais les écailles étaient friables, comme sont toutes les écailles 
du fer. J’ai quelquefois ouvert les creusets où j’avais mis 
du plâtre.f lorsque le feu commençait à s’échauffer. J’ai vu 
un phénomène singulier ; le plâtre rejaillissait par bouillon- 
nement hors du creuset, comme l'eût fait une liqueur, mais 
beaucoup plus haut. 

« C’étaient de vrais bouillons, de vrais jets d’une poudre 
fine, car le plâtre était resté en poudre comme il avait été 
mis ; aussi les creusets où j’ai mis du plâtre ont presque 
toujours été brisés avant d’avoir soutenu une grande chaleur. 

« Après celte expérience, j’ai tenté si la chaux ordinaire 
et la chaux d'os n’aideraient point de même à la fusion du 
fer; et il ne m’a pas paru qu’elles la facilitassent. 

« Le fer qui avait été entouré de sable, tel que celui de 
Jentenai-aux-Roses, fort estimé des fondeurs de Paris; ce 
fer, après avoir été tiré du creuset, ne parut que plus 
doux ; il n’eu t son ancienne dureté qu’après avoir été trempé 
dans l’eau froide. 

« Cette expérience apprend que les forgerons peuvent 
hardiment jeter des sables de la nature du précédent sur le 
fer qu’ils veulent empêcher de brûler dans la forge, qu’ils 
n’ont point à craindre qu’il en devienne plus rebelle au mar- 
teau ou à la lime. 

« Quoique le fer n’eût pris dans cette expérience aucune 
disposition à être acier, il est pourtant à remarquer que 
dans celle-ci et dans quelques autres, il s’y est fait une sorte 
de changement , mais, auquel le feu a , je crois , la plus grande 
part. Les barreaux de fer qui étaient fibreux y perdirent 
leurs fibres, et les barreaux de fer qui étaient composés de 
lames se trouvèrent ensuite avoir des lames plus petites. 

« Les morceaux de fer qui ont été enveloppés de terre à 
potier, ou glaise molle qui avait été moulée sur leur figure, 
sont aussi restés pur fer. 

« Ils ont paru cependant résister plus à la lime que ceux 
qui avaient été mis dans les autres compositions. 

« Les cendres lessivées firent au plus autant d’effet que la 
terre à potier. 

(« Le verre approche assez de la nature des sables, et a, 
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à la vérité, plus de sels qui le rendent plus fusible; mais il 
garde ceux dont il s’est saisi. 

« Le fer de quelques creusets était entouré de verre pilé 
qui avait été passé par un tamis très-fin. 

« Ce fer a pris quelque dureté sans devenir acier en au- 
cune façon. 

« Ce que cette expérience a fourni de remarquable, c’est 
que les barreaux qui avaient été mis dans les creusets noirs, 
sales, peut-être un peu rouillés, en sortirent très-blancs; 
l’acier qui découvre le mieux n’est pas si blanc dans les en- 
droits où il a été trempé le plus chaud. 

« Le verre s’élait fondu, il avait mouillé, et pour ainsi 
dire lavé les morceaux de fer; il en avait emporté toute la 
crasse sans en enlever d’écailles, au moins le volume du fer 
n'étail-il pas diminué sensiblement. 

« Plusieurs arts demandent un fer parfaitement décrassé, 
on décape ou décrasse dans des eaux aigres les feuilles de fer 
qu’on veut élamer ; peut-être y a- t-il des circonstances où 
on pourrait substituer à ces eaux l’expédient que nous fournit 
l’expérience précédente; s’il réussissait, il épargnerait un 
long et fatigant travail, comme l'apprend l’art d’étamer le 
fer ou de faire le fer-blanc en feuilles. 

Mais le résultat des expériences précédentes, qui regarde 
notre objet présent, c’est que le fer ne saurait être converti 
en acier par la seule chaleur du feu, et que cette chaleur 
ne trouve pas des secours suffisans dans les matières iusi- 
pides, trop terreuses, trop dénuées d’huile ou de sels; que 
ces matières terreuses ne sont pas elles-mêmes propres à 
avancer la conversion du fer en acier. 

« Les faiseurs de trempes en paquet vantent le suc de 
quelques plantes pour rendurcissement du fer; plusieurs 
font surtout entrer beaucoup d'ail dans leurs compositions; 
jamais les sauces les plus piquantes n’ont été assaisonnées 
d’autant de sucs de cette plante que le furent des matières 
insipides dont j’enveloppais les fers de quelques creusets; 
mais cet assaisonnement n’a pas fait une composition fort 
active, elle n’a pas changé la condition du fer. 

« J’ai essayé ensuite ce que pouvaient seules sur le fer les 
graisses et les matières huileuses. 

« J’ai abreuvé copieusement de différentes graisses, comme 
de suif ordinaire et de différentes huiles , surtout l’bpile do 
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iin , des terres et des chaüx que j’avais reconnues ei-deVant 
incapables de produire par elles-mêmes aucun effet. 

« De ces «erres ou chaux abreuvées, j’ai fait des espèces 
de pâtes dont j'ai enveloppé les fers de différens creusets. 
J’ai reconnu par ces expériences que les huiles seules n’é- 
taient pas en état d’agir sur le fer pour le convertir en 
acier. 

« Il arrive, à la vérité, que ces huiles sont plutôt brûlées 
qu’on ne voudrait ; mais quoique, pour les empêcher de se 
brûler vite, j’aie souvent luté les creusets avec grand soin, 
je n’ai pas vu qu’elles aient produit de changement dans le 
fer par rapport à l’acier. 

« J’ai de même éprouvé l’effet des sels, soit en n’entou- 
rant que de sels de différentes espèces des lames de fer, soit 
en mêlant une quantité considérable de ces sels avec des ma- 
tières terreuses et insipides. 

« Ces expériences m’ont encore appris que les sels seuls 
ne pouvaient donner au fer aucune disposition à être acier; 
tout ce qu’ils ont fait a été de couper les fibres du fer doux 
sans le mettre en état de prendre des grains et de la du- 
reté par la trempe. 

« Mais j’ai vu que cet effet, qui ne pouvait être produit, 
ni par le feu seul, ni parles huiles ou graisses seules, ni par 
les sels seuls, le pouvait être par des sels mêlés en certaines 
proportions. 

« On sait que le savon n’est précisément qu’une huile 
épaissie par des sels alcalis jusques à devenir un corps solide. 
J’ai mêlé du savon en différentes doses avec des matières 
purement terreuses ; le fer qui a été entouré par ce mélange 
a été changé en acier a moitié ; je veux dire que la partie in- 
férieure des barreaux a pris les qualités de l’acier, pendant 
que les parties supérieures sont restées fer ; si la conversion 
n’a pas été faite en entier , ce n’est pas par le défaut de qua- 
lité du savon , mais parce que s’étant fondu il n’a pu agir 
que sur le fer qui y était. 

« Le fer qui avait changé de nature était, à la vérité , de 
fort mauvais acier; mais tel qu’il était, il prouvait du moins 
que c’est du mélange des parties huileuses et des parties sa- 
lines que l’on doit attendre la conversion dn fer en acier. 

« J’ai donc passé ensuite à essayer des matières chargées 
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naturellement d’builes, de sels, j’ai d’abord essayé ces ma- 
tières seules, sans aucun mélange. 

« J’ai mis dans quelques-uns de mes creusets des charbons 
de bois réduits en poudre; dans d’autres du charbon de 
terre ; dans d’autres de la suie , tantôt telle qu’on la tire des 
cheminées, tantôt après l’avoir fait brûler; dans d’autres de 
la corne assez brûlée, pour être réduite en charbon et non 
en cendres ; je la faisais piler et ensuite passer par un 
tamis. 

« Dans d’autres creusets, j’ai mis de la savate brûlée au 
même point que la corne et préparée de la même manière. 

« J’ai aussi essayé des ûentes de divers animaux , comme 
celles des chevaux, des poules, des pigeons, soit sans les 
faire brûler, soit après les avoir fait brûler. J’ai trouvé que 
chacune de ces matières avait la force de chauger le fer en 
acier, ce qu’on devait attendre des parties huileuses et sa- 
lines dont elles sont imprégnées. 

« Mais- toutes ces matières ne sont pas également effi- 
caces. Le charbon de bois, la suie, la savate brûlée peuvent 
seuls changer le fer en aciers Uns et durs , mais qui sont pour 
lordinaire difficiles à travailler; qni, après avoir été forgés 
restent pleins de fentes et de gerçures. D’ailleurs ils deman- 
dent un feu un peu long ; l'effet de la suie et celui de la 
savate sont pourtant plus prompts que celui du charbon. 

« La corne, si vantée par les faiseurs d’acier, ne m’a paru 
avoir aucun avantage sur la suie , elle a même produit beau- 
coup moins d’effet. La cendre ne reud pas le fer difficile à 
travailler , mais elle le rend très-peu aciex ; elle en fait au 
plus un acier très-grossier qui ne mérite pas le nom d’a- 
cier. 

« La fiente de pigeon donne des aciers fins , mais intraita- 
bles, c’est-à-dire, des aciers qui, lorsqu’on les forge à chaud, 
s’en vont par parcelles sous les coups du marteau. 

« La ûenle de cheval et la fiente de poule n'ont guère fait 
plus qu'une cendre ordinaire. 

« Le charbon de terre, qui avait été pilé et passé, a pro- 
duit un effet très-prompt ; il a beaucoup diminué le volume 
du fer , il l’a rongé, il en a fait un acier dur, ûn, mais intrai- 
table. 

« Le résultat général de ces dernières expériences me pa- 
rut être que plusieurs des matières ci-dessus pouvaient en- 
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trer dans les compositions propres à convertir lé fer en acier; 
qu’il fallait retrancher quelques-unes ou modérer leur effet ; 
telles sont celles qui rendent l’acier intraitable; qu’il fallait 
au contraire chercher à animer l’activité de celles qui sem- 
blent agir trop faiblement ou trop lentement et pour cela 
éprouver si l’addition de certains sels ne les mettront pas en 
^tal d’agir plus efficacement. 

« J’ai donc cherché quels secours on pourrait donner à 
ces matières. J’ai tâché de découvrir de quels sels on les 
devait attendre. 

« Plus les expériences sont composées, et plus il est diffi- 
cile de prononcer sur leur cause et même sur leur succès ; 
aussi était-il plus difficile de décider sur l’effet de chaque sel 
que sur celui des matières que j’avais tentées. 

« Les sels, comme nous l’avons vu ci-devant, n’opèrent 
rien par rapport à la conversion du fer en acier, quand ils 
sont seuls ou mêlés avec des matières trop terreuses : d’au- 
tres expériences avaient montré jusqu’où va l'effet du char- 
bon seul , je l’ai pris pour base et j’ai essayé ce qu’il ferait de 
plus selon la différente espèce de sel avec laquelle il aurait 
été combiné : c’est ainsi que j’ai cru devoir éprouver d’a- 
bord l’effet des différentes sortes de sels. J’ai pris un poids 
égal de chacun , je l’ai mêlé avec un poids de charbon beau- 
coup plus grand que oelui du sel, mais égal dans chaque 
creuset, et qui parlant en tournant un morceau de fer 

égal- 

« J’ai fait ensuite de pareils essais sur les mêmes sels en 
leur donnant pour base,' pour intermède, un mélange de 
suie, de cendres et de charbon dont nous déterminerons ail- 
leurs les proportions. 

« Les effets des sels, éprouvés de ces deux différentes ma- 
nières, m’ont semblé être à-peu-près les mêmes , et voici ce 
que j’ai pu tirer de plus essentiel de ces expériences répétées 
diverses fois. 

« Il m’a paru que les alcalis fixes accéléraient la conver- 
sion du fer en acier , mais qu’ils le rendaient presque tou- 
jours un acier difficile à forger , plein de gerçures , qui ne se 
laissait pas souder ni corroyer. 

« C’est ce que j’ai vu lorsque j’ai employé différentes sou- 
des, comme celles de Carthagène, d’Alicante, des potasses, 
etc., etc., le natron d'Egypte, qui parait tenir aussi des 
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ÿels alcalis; ét que quelques chimistes donnent pour exemple des 
alcalis qui ne sont pas l’ouvrage de l’artiste, le natron d’E- 
gypte, dis-je, m’a de même donné un acier difficile à for- 
ger. 

« D’autres sels m’ont paru plutôt arrêter qu’aider l’effet 
du charbon : tel a été le borax. 

« J’ai douté aussi si l’alun et le vitriol vert avaient con J 
tribué de quelque chose à avancer la conversion du fer ; je 
n’ai été sûr qu’ils aient opéré quelque chose, qu’après les 
avoir employés en dose considérablement plus forte que les 
autres sels. • 

« Un effet plus singulier de quelques sels , c’est que l’a- 
cier qui a été leur ouvrage u’a pas été un acier durable ; l’a- 
cier qui, après avoir cté forgé et trempé une fois avait un 
grain beau et fin , forgé et trempé une seconde fois n’avait 
plus ou presque plus de grain. 

« Cet effet singulier n’a pas pourtant été constamment 
produit par les mêmes sels ; je veux dire que quand j’ai vou- 
lu refaire, avec ces sels des aciers peu durables, je n’y ai 
pas toujours réussi. 

« Les sels qui m’ont donné quelquefois des aciers si peu 
fixes, ne sont pas de même nature, ce qui rend ce phéno- 
mène plus difficile à expliquer; ce sont les sels ammoniac, 
le sel appelé sel de verre, le vitriol, le salpêtre concentré 
par le tartre, ou le sel qu’on tronve après avoir fait brûler 
deux parties de tartre et une de salpêtre mêlés ensemble. 

« Ce dernier sel, comme tous les sels alcalis, a produit 
un acier difficile à mettre en œuvre. 

« On a reproché aux aciers faits de fer forgé de perdre de 
leur finesse à mesure qu’on les travaille, mais ce n’est pas un 
défaut qui leur soit général , il est propre à ceux qui doivent 
partie de leur transformation à des sels analogues à ceux 
dont nous venons de parler. 

« Les aciers de fer forgé se soutiennent à-peu-près comme 
ceux qui sont tirés immédiatement des fontes quand ils ont 
été faits avec les ingrédien» convenables. 

« Enfin , la conclusion la plus importante que j’ai tirée des 
expériences sur les sels, c’est qu’elles ont démoutré que de 
tous les sels, le plus propre à changer le fer en acier fin, 
dur , aisé à forger , qui ne s’affaiblit point pour être forgé , 
est le sel marin ; le sel gemme et le sel tiré des chaudières où 
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l’on raffine le salpêtre , quoique de même nature, ne m’ont 
même jamais si bien réussi que le sel tiré des eaux de la 
mer , ce n’est point que je croie qu’on ne puisse substituer 
le sel tiré des mines ou du salpêtre au sel tiré des eaux de 
la mer; mais je rapporte scrupuleusement ce qui m’a paru, 
quand je dis que le sel marin m’a mieux réussi. 

« Pour avoir des expériences plus complètes sur les sels t 
après avoir essayé l’effet des sels secs, j’ai voulu faire quel- 
ques tentatives avec des sels fluides, des esprits de sels. J’ai 
imbibé d’eau forte le charbon dont je voulais remplir un 
creuset, jusqu a ce qu’il fût réduit en une pâte molle; le fer 
enveloppé de celte pâte , est devenu un acier qui n’a duré 
que jusqu’à la première trempe ; forgé et trempé une se- 
conde fois, il est redevenu fer. 

« Si nous ne nous étions interdit tout raisonnement dans 
cette première partie, cette expérience nous donnerait oc- 
casion d’expliquer pourquoi les aciers faits par certains sels 
ne sont pas durables comme ils le seraient s’ils étaient faits 
avec le seul charbon. 

« Je n’ai pas cru devoir pousser plus loin les expériences 
sur les esprits des sels; il ne serait pas commode, dans la 
pratique, d’être obligé d’y avoir recours , la dépense en 
pourrait être trop augmentée; il est à craindre que Papier 
qui serait l'ouvrage d’esprits , quels qu’ils fussent , ne se sou- 
tint pas au feu comme ceux qui sont faits par des sels secs; 
d’ailleurs l’évaporation des esprits renfermés dans les creu- 
sets serait très-considérable. 

« Outre les sels, j’ai cru devoir tenter si on n’emploierait 
point avec succès diverses matières minérales, qui, sont de 
grands fondans du fer, et qui par conséquent pourraient 
être soupçonnées propres à changer sa tissure; quelques-unes 
de ces matières sont indiquées excellentes pour certaines 
trempes. Tels sont l’antimoine , l’arséuic, le soufre commun 
et le vert-de-gris. Mais de quelque façon que les trois pre- 
mières aient été combinées, j’ai trouvé qu’elles n’étaient 
bonnes qu’à gâter le fer ou l’acier; pour le vert-de-gris, em- 
ployé en petite quantité comme les sels, il ne m’a pas paru 
produire d’aussi mauvais effets qu’on eu aurait pu attendre , 
il n’a pas empêché l’acier de se souder, ce qui est bien con- 
traire aux préjugé des ouvriers, qui croient que tout cc qui 
tient un peu du cuivre rend le fer intraitable, 
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« La tissure du fer qui avait été entouré de charbon pilé 
avec de l’antimoine, a été changée, mais sans devenir celle 
de l’acier. Il n’avait plus ni laines brillantes ni fibres comme 
les fers ordinaires, ni grains comme l’acier; les molécules 
avaient pris une figure moyenne, elles étaient plus aplaties 
que les grains d'acier et plus relevées que les lames du fer ; 
elles étaient ternes, au lieu que le% lames de fer sont bril- 
lâmes. 

« Le soufre commun, employé en même dose et avec 
même dose de charbon que les matières précédentes, a chan- 
gé un fer doux en un fer intraitable, et a empêché le charbon 
de le rendre acier. Mais lorsque j’ai mêlé la même quantité 
de charbon avec un poids d’acide de soufre égal à celui du 
soufre que j’avais fait entrer dans l’autre mélange , le fer n’a 
pas laissé de se changer en acier grossier et qui se soudait 
difficilement. 

« Après avoir éprouvé toutes les matières que j’ai imagi- 
nées capables d’agir sur le fer, après avoir reconnu celles qui 
étaient entièrement «à rejeter et celles qui pouvaient être em- 
ployées avec quelque succès, il restait à essayer quel effet 
produiraient les matières efficaces différemment combinées 
ensemble en différentes proportions, laquelle de ces combi- 
naisons était la plus heureuse ; et au moyen de toutes ces 
tentatives, il n’y avait guère d’apparence que les plus avan- 
tageuses des compositions pour convertir le fer en acier m’é- 
chappassent, A la vérité le nombre des combinaisons qui se 
présentaient était grand, mais il n’était pas aussi immense 
qu’il le pouvait paraître. Ou n’est pas obligé d’avancer par 
des différences presque insensibles, quand on veut produire 
des effets sensibles. Les précisions physiques ont d’assez gran- 
des latitudes. 

« Après, dis-je, toutes ces expériences, les compositions 
qui m’ont paru les meilleures ne demandent que du charbon 
pilé, de la cendre, de la suie de cheminée, et du sel ma- 
rin. 

« Mais de ces matières mélangées en differentes propor- 
tions, ou peut faire différentes compositions, dont celle que 
je regarde comme la plus propre à changer le fer en acier 
très-fin et très-dur, consiste en deux parties de suie, une 
partie de charbon pilé, une partie de cendre, trois quart*; 
de partie ou quelque chose de moins de $el raarjq, 
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«Je donne â celte Composition la préférence, lorsqu'on a 
à convertir en acier les fers qui y sont les plus propres. Une 
autre partie de notre art apprendra les caractères de ces fers, 
mais cette même composition nVst pas celle qui convient le 
mieux à certains fers; elle en ferait des aciers trop difficiles 
à forger, qui auraient peine à se laisser souder ou corroyer, 
et qui, après avoir élé^lravaillés , resteraient galeux. Ces 
sortes de fers demandent une composition moins active ; voi- 
ci celle qu’on leur doit donner : prenez deux parties de cen- 
dre, une partie de suie, une partie de charbon et trois quarts 
de partie de sel marin ou environ , comme dans la pre- 
mière. 

« Celte dernière composition peut , comme la première, 
être employée avec succès sur les fers les plus propres à de- 
venir acier; elle les convertit comme l’autre en bons aciers; 
mais elle agit plus lentement ; quand on se sert de cette 
composition, l’opération n’est finie qu’après une durée du 
même feu beaucoup plus longue , et cette raison seule méri- 
terait la préférence à la première composition à qui elle est 
peut-être due encore , parce qu’elle donne quelques degrés de 
finesse de plus à l’acier. 

« On verra même dans la suite qu’on peut toujours har- 
diment employer sur diverses sortes de fer, qu’elle change 
néanmoins en aciers un peu difficiles à traiter, et cela parce 
que nous donnerons des remèdes pour corriger les mauvais 
effets qu’elle aurait pu produire , et ces remèdes ne coûteront 
guère en temps et en charbon que ce que demande de plus 
la composition. 

« On prescrit au moins des doses dont on ne permet pas 
de s’écarter, c’est à quoi ne manquent guère les donneurs 
de secrets , nous les imiterions , et nous n’en avons nulle en- 
vie, si nous manquions d’avertir qu’entre les deux composi- 
tions nus nous venons d’enseigner, il y a une infinité de 
moyennes dont on peut se servir avec succès. 

« Nous n’avons déterminé si précisément les doses des 
deux précédentes, que parce qu’il faut donner à la plupart 
des ouvriers quelque chose de fixe, à quoi ils puissent se 
tenir ; mais ce que nous pouvons et devons assurer , c’est 
que les doses de ces deux compositions apprennent les li- 
mites entre lesquelles il est à propos de se renfermer. On 
ne saurait s’en écarter beaucoup sans courir risque de faire 
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de l’acier trop gèossier, et qui demanderait une opération 
trop longue: si, par exemple, on diminuait dans la pre- 
mière composition la dose de la cendre, ou qu’on voulût l’en 
exclure entièrement, il serait très-rare de trouver des fers 
qu’elle changeât en aciers aisés à travailler. 

« Si , au contraire , on augmentait trop la quantité de la 
cendre , qu’on lui donnât à elle seule trois des parties de la 
composition et qu’on divisât la partie restante entre le char- 
bon et la suie , il faudrait un feu beaucoup plus long pour 
rendre le fer acier, employer une beaucoup plus grande 
quantité de composition , et souvent on n’aurait que de l’a- 
cier grossier. 

« Mais lorsqu’on prendra des termes moyens entre les 
deux limites que nous avons assignées, on pourra le faire 
sans inconvénient. 

« Par exemple, un tiers de suie, lin tiers de cendres et 
un tiers de charbon avec la dose de sel de l’une des com- 
positions, feront un mélange qui réussira. 

« Mais si on a du fer qui ait toutes les qualités requises 
pour devenir de bon acier, la première composition vaut 
mieux , par les raisons que nous avons indiquées , et si on 
a un fer à qui quelques-unes de ces qualités manquent , il 
est plus sûr de se servir de la seconde que de l’autre. 

« En voiià assez pour conduire dans la pratique ; nous 
ajouterons seulement pour règle , que plus il y a de matières 
huileuses dans la composition , et plus il y a de risque de 
faire un acier gerçeux , difficile à forger , et plus aussi l’acier 
se fait promptement : c'est la suie et le charbon qui contien- 
nent ordinairement les matières huileuses; on en diminue la 
quantité, quand on affaiblit la dose de ces deux matières et 
qu’on augmeute celle de la cendre, qui est principalement 
employée pour modérer l’effet des deux autres; elle agit 
aussi par les sels alcalis ; mais elle n’en a pas assez pour qu’ils 
puissent produire le mauvais effet dont nous avons parlé 
dans nos remarques sur l’action des différens sels. 

«« Pour me convaincre encore davantage de ce mauvais ef- 
fet d’une trop grande quantité de parties huileuses, j’ai 
abreuvé d’huile de lin les matières de la première composi- 
tion; l’acier a été rendu très-difficile à forger dans les circon- 
stances où il ne l’eût pas été si la composition n’eût pas eu 
cette addition d'huile. 
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« La dose de sel marin que nous avons déterminée n’est 
pas non plus si essentielle qu’elle ne puisse être variée; un 
pourrait même absolument l’exclure, mais l’opération serait 
plus lente : le sel contribue fort à l’accélérer, et concourt à 
la dureté et à la ûnesse de l’acier. 

» Si on excluait le sel marin il faudrait une plus grande 
quantité de fer. 

« On peut aussi augmenter cette dose; mais augmentée 
jusqu’à un certain point elle est nuisible ; si on la double ; 
par exemple , il y a à craindre de rendre l’aeier gerçeux. ; 
soit que ce sel fasse cet effet par lui-même , soit qu’il donne 
plus de facilité aux parties huileuses de s’introduire dans le 
fer : cependant l'augmentation du sel marin ne m’a jamais 
paru produire de si mauvais effets que l’augmentation des 
matières huileuses. 

« J’ai mis dans un creuset du charbon pilé tout seul, c’est- 
à-dire sans sel et sans autre matière, mais en grande quantité 
par rapport au poids du fer; ce fer a été changé en acier 
lin, mais ce n’a été qu’après un temps presque double de 
celui qu’il eût fallu à la première composition pour opérer 
le même effet, et cet acier, apres avoir été forgé, était plein 
de gerçures. 

« Quand j’ai voulu faire entrer dans mes compositions 
des matières iusipides ou presque insipides, comme de la 
terre à potier, du sable, de la chaux , j’ai arrêté ou affaibli 
l’effet des matières actives selon que j’ai donné des doses 
plus fortes ou plus faibles des insipides. 

« C’est aussi l’effet qu’on devait attendre. 

« Si pourtant on avait à convertir en acier des fers qui 
ont trop de dispositions à devenir des aciers difficiles à for- 
ger, on pourrait en rendre quelques-uns des aciers traita- 
bles , en modérant l’effet des matières actives par quelques 
matières absorbâmes. Qu’à notre composition faible, savoir 
de deux parties de cendres, d’une partie de charbon, d’une 
partie de suie et trois quarts de partie de sel, qu’à celte 
composition, dis-je, on ajoute une partie de chaux ordi- 
naire, ou, pour le mieux encore, une partie de chaux d’os, 
c’csl-à dire, une partie d’os brûlés et réduits en cendres. 

« Il y a des fers que, par toute autre composition , je n’a- 
vais pu cbauger qu’eu des aciers qui ne pouvaient soutenir 
le marteau, qui, par celle-ci, sout devenus des aciers fa- 
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«les à forgef. On peut même pousser plus loin la dose des 
matières insipides. 

« J’ai fait quelquefois convertir du fer en acier après avoir 
mêlé deux parties de chaux d’os avec une partie de cendre , 
une de charbon, une de suie, et la dose de sel ordinaire; 
mais après tout, il vaut mieux ne point chercher à changer 
en aciers les fers qui demandent qu’on introduise ces cor- 
rectifs dans les compositions; si ou y en introduit trop, ils 
arrêtent totalement le succès de l’opération. J’ai , par exem- 
ple, essayé un procédé rapporté dans uu livre à secrets qui 
concerne les arts , imprimé à Paris , chez Jombert , en 1716, 
tome 1, page ta, qui ne m’a pas réussi , et cela, je crois, 
parce qu’on y met une dose de chaux vive trop forte par 
rapport au reste. Ce procédé veut qu’on prenne une partie 
de suie, trois quarts de partie de cendre de bois de chêne , 
un quart de partie d’œufs broyés; qu’on fasse bouillir le tout 
dans douze parties d’eau jusqu’à ce que ces douze parties 
soient réduites à quatre; qu’on y trempe les billes de fer et 
qu’on les stratifie ; on arr ange par lots séparés par la com- 
position faite de trois partit-* de charbon, trois de chaux 
vive, une de suie et un quart de sel décrépité. Ce beau pro- 
cédé a laissé mon fer très doux , ce que j’ai attribue à la 
trop grande quantité de chaux vive. 

« J’ai quelquefois ajouté uu huitième de partie de chaux 
dans mes compositions ordinaires: en si petite dose elle n’y 
a pas fait de mal ; elle a même produit un bon effet , qui a 
été dé diminuer certaines boursoufflures , dont nous parle- 
rons ci-après, qui s’élèvent quelquefois sur la surface du 
fer. Une dose de plâtre plus faible que celle de la chaux , 
c’est-à-dire environ un douzième de partie, est encore plus 
efficace pour les arrêter. 

« Le verre pilé, que quelques-uus font entrer dans leurs 
compositions, n’a guère aussi d’usage que de diminuer ces 
boursouflures, mais il ne fait pas mieux que la chaux et le 
plâtre, et ce serait un embarras dans le 3 manufactures que 
de recouvrer assez de verre pour le piler. D’ailleurs, le mal 
auquel il remédie est si léger, que c’est un mal dont on ne 
doit nullement s’inquiéter; il faut surtout avoir en vue, 
dans des établissemens en grand , de n’employer que des 
matières aisées à avoir. 

« Le même livre dont nous venons de parler ci-dessus en- 
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seigne, page 81, une autre composition d’un des ingré- 
diens de laquelle il serait, par exemple, difficile de se four- 
nir pour le travail eu grand : elle consiste en douze parties 
de charbon de hêtre éteint dans l’urine, dix parties de 
corne , trois parties de poudre d’écorce de grenade. Où des 
manufactures feraient-elles leur provision de cette dernière 
poudre , que d’ailleurs je crois ici plus nuisible qu’utile ? 

<< Mais pour revenir aux deux compositions à qui nous 
avons cru devoir donner la préférence, elles ne demandent 
heureusement que des drogues faciles à recouvrer partout , 
et qui , si on en excepte le sel marin , sont pourtant à bon 
marché; les préparatifs qu’elles veulent n’engagent pas aussi 
à de grands frais. Pour la suie tout se réduit à la faire passer 
par un gros sas, ou jme espèce de crible; si on la réduit 
en parties fines, tout pourtant n’en sera que mieux; il n’est 
point du tout nécessaire de la faire brûler, ce que j’ai re- 
connu après l’avoir employée brûlée et non brûlée. A l’é- 
gard de la cendre, malgré tout ce qu’on a dit sur le choix 
qu’on en devait faire, pourvu qu’elle soit de bois neuf, de 
quelque espèce que soit le bois, je l’ai toujours trouvée 
bonne; on la passe par un tamis médiocrement fin, on passe 
le charbon par un tamis , apres l’avoir réduit en poudre par 
le moyen d’un pilon. Tout charbon peut être employé, quoi- 
que celui de chêne soit un peu plus actif. Le charbon de 
bois blanc ne m’a pas paru réussir d’une manière différente 
sensiblement. Le charbon de hêtre, moyen entre celui de 
chêne et de bois blanc, mérite peut-être d’èire préféré; 
mais à parler naturellement, ce sont des différences diffi- 
ciles à démêler par les expériences les plus exactes , et des 
différences si légères importent peu dans la pratique. « 

De toutes ces observations il résulte qu’en plaçant des 
barres de fer pur dans du charbon en poudre ou avec le cé- 
ment suivant, par couches stratifiées. 



Suie 


. o,8 ou 0,4 


Charbon de bois. . 


. 0,4 


o,4 


Cendres 


. 0,4 


o,8 


Sel marin. . . . 


. o,3 


o,3 






i>9 



on obtient l’acier de cémentation; que chaque ouvrier a sqp 
cément particulier ( c’est ainsi que beaucoup de peysoqneq 



Digitized by GoogI 



( 6i ) 

préfèrent le charbon animal au charbon de bois ), que d’au- 
tres emploient le carbure de fer ; que certaines usines humec- 
tent légèrement le charbon pour aider à la stratification, tan- 
dis que nombre d’étahlissemens proscrivent cet usage, comme 
très-nuisible à la cémentation. 

Quoi qu’il en soit, le fer et le charbon doivent être pro- 
tégés contre l’oxigène , et la fusion doit être évitée. C’est 
pour cela qu’on stratifie dans des caisses de tôle , de fonte , 
de grès ou de briques, placées dans des fourneaux de cémen- 
tation , et disposées de manière que la chaleur les pénètre 
de toutes parts , jusqu’à ce que le charbon ait pénétré toute 
la masse du métal. 

Les fourneaux de cémentation sont carrés , et se termi- 
nent par une voûte surbaissée; les caisses placées dans l’in- 
térieur sont posées sur des supports pour que la flamme passe 
par-dessous, et le vent est fourni par des ouvertures laté- 
rales ménagées au niveau de la sole. Les caisses sont entou- 
rées de toutes parts de combustible , et le tirage est favorisé 
ou retardé à l’aide de registres établis à la cheminée. 

Les caisses en fer s’oxidenl facilement à une haute tem- 
pérature ; celles en fonte changent de nature. On préfère , 
en beaucoup d’endroits, employer les briques ou l’argile à 
leur confecliou; en Angleterre, on les fait en grès réfrac- 
taire. Lorsqu’on emploie l’argile, il faut avoir soin d’y mê- 
ler une certaine quantité de sable quartzeux pur; cette addi- 
tion diminue le retrait de l'argile , et empêche qu’elle ne se 
fende dans les températures élevées. 

On doit tenir compte , dans la cémentation , de l’alonge- 
ment du fer en passant de la température ordinaire à la cha- 
leur blanche. Une barre de 56 ponces , par exemple, en 
aura 5 7 de longueur à celle température. La caisse destinée 
à renfermer des lames de celte dimeusion devra donc avoir 
60 pouces environ : d’un autre côté , si l’on poussait trop 
loin cette précaution, on laisserait trop d’espace vide, et on 
nuirait à l’opération. 

La première condition de la cémentation, c’est qne le fer 
soit aussi pur que possible, à moins qu’il ne provienne de 
minérais magnésifères. Le fer affiné au charbon de bois est 
préférable à celui obtenu à la houille, parce qu’il est moins 
chargé de silice; de même que, dans la fabrication de l’a- 
cier naturel , la fonte obtenue au coke mériterait la préfpr 
' ‘ ’ • ' 6 
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fënce , si elle n’était presque toujours surcarburée et n’exi- 
geait conséquemment une opération longue et plus coû- 
teuse. 

Le charbon est mauvais conducteur du calorique, il ne 
faut pas, d’après cela, que les couches charbonneuses soient 
trop épaisses, parce qu’elles retarderaient la cémentation. On 
leur donne ordinairement 6 «à 9 lignes , et l’on aurait tort 
de donner à la masse des couches une trop grande épais- 
seur ; car il faudrait alors élever la température à un liant 
degré, afin que le milieu fut convenablement échauffé; mais 
il arriverait, dans ce cas, que la qualité de l’acier le plus 
proche des parois de la caisse serait altérée, et ne répondrait 
nullement à celle de l’acier du centre. Cette observation doit 
varier avec la grosseur des barres; car plus le fer est épais, 
et plus le calorique se propage avec facilité. 

La température du fourneau de cémentation est portée à 
90 et même 100 degrés du pyromètre. On évite d’y arriver 
subitement; ce n’est que peu à peu et par 'degrés qu’on y 
parvient. Le feu doit être ensuite gouverné et entretenu à 
la même intensité jusqu’à la fin de l’opération ; les grands 
fourneaux demandent, en commençant, beaucoup de ména- 
gement : un trop faible consume une grande quantité de com- 
bustible; une chaleur trop forte met l’acier en fusion et ne 
produit que de la foDte très-aigre : il faut au carbone un cer- 
tain temps pour se répandre avec uniformité dans la masse. 

A mesure que l’aciération avance, la masse contenue dans 
la caisse s’affaisse, et si le couyercle est immobile, l’air rem- 
plit le vide qui se forme. Cet inconvénient est facile à évi- 
ter : il suffit pour cela de former ce couvercle de sable , le 
fer se trouve alors protégé suffisamment contre l’oxidation. 

Les barres qu’on retire des caisses sont boursoufflées à la 
surface ; elles portent le nom à' acier boursoujflè , et après 
qu'elles ont été étirées, elles prennent celui d’acier poule. 
Il est probable que les ampoules qu’on remarque dans cet 
acier ne sont dues qu’au mélange des scories et du fer , et 
sont provoquées par un dégagement d’acide carbonique. 

Le fer augmente, dans cette opération, de 1/200 à 1/120 
de son poids. En Angleterre, on compte sur 3/4oo d'aug- 
mentation avec un fer de bonne qualité. 

L’acier cémenté est moins facile à forger et à souder que 
l’acisr naturel; il acquiert un graiu plus fin par la trempe, 
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et demande, pour cette opération, une température moins 
élevée; il doit être blanc, sans bords ni tache noire après 
avoir été trempé. 

On peut cémenter jusqu’à une certaine profondeur divers 
ustensiles employés dans les arts ; c’est ce qu’on appelle la 
trempe en paquet ; il suffit de les stratifier avec du cément 
dans des caisses de tôle, de les laisser s’aciérer le temps con- 
venable et de les plonger ensuite, à la chaleur rouge, dans 
de l’eau froide. La surface de ces objets se trouve aciérée , 
mais est presque toujours aigre, tandis que le noyau se con- 
serve à l’état de fer. Cette méthode, fort ancienne, ne sau- 
rait être exacte, et il faut une grande habitude pour la bien 
conduire. Voici un procédé plus nouveau, et qui rémédie 
en partie aux vices de la trempe en paquet. 

Supposons qu’il s’agisse d’aciérer des barres de fer jusqu’à 
la moitié de leur épaisseur ; on disposera d’abord dans la 
caisse une couche convenable de cément, et l’on y enfoncera 
les barres jusqu’à moitié de l’cpaisseur quelles ont; puis on 
recouvrira ces barres d’une couche d’argile , qui pénétrera 
sur les côtés et entre elles, et qui protégera conséquemment 
l’autre moitié de l’action du carbone. Une seconde couche 
de barres de fer sera enfoncée dans l’argile et recouverte 
d’une épaisseur de cément , et l’on répétera ces couches au- 
tant qu’on le jugera à propos. Enfin on allumera, et on 
donnera la chaleur et le temps nécessaires ponr opérer la 
cémentation. 

On peut , au contraire , ramollir l’acier en suivant un pro- 
cédé inverse , on l’enveloppe ep tous sens d’une couche de 
limaille de fer, de 6 à 9 lignes d’épaisseur : cette limaille 
doit être rouillée. Le tout est renfermé dans une caisse de 
tôle et luté hermétiquement ; on la tient dans le fourneau le 
temps nécessaire pour la décarburation , qui dure ordinaire- 
ment cinq à six heures; on recouvre de poussière le char- 
bon pour éviter le contact de l’air atmosphérique, et on 
laisse éteindre le feu. S’il s'agissait de décarburer entière- 
ment, il faudrait prolonger l’opération pendant trois à six 
"jours. 

Avant de terminer ce que nous avons à dire sur la cé- 
mentation de l’acier , qu’il nous soit permis de faire observer 
que l’assertion des métallurgistes qui prétendent que l’acier 
obtenu du fer doit exclusivement sa dureté à la présence du 



Digitized by Google 




(64 ) 

silicium , n’est pas encore bien admise. On cémente du fer 
dans du charbon animal qui contient seulement : 

Carbone. . . . 71 70 

Azote 28 3 o 



100 00 

Il est possible cependant que le silicium soit dû à la ré- 
duction de son oxide, renfermé presque toujours dans le fer 
le plus pur ; et ce qui tendrait à le prouver , c’est que les 
analyses suivantes accordent toutes à l’acier une quantité as- 
sez considérable du métal terreux. 

Fer. . . 99 36 o — 98 83 o 

Carbone . o 335 — o 866 

Silicium . o 3 o 5 — o 3 o 4 



100 000 100 000 

Vauquelin , dans ses analyses des aciers cémentés de 
Remmelsdorf, a constamment trouvé de o,a 5 a à o, 3 iî de 
silice. 



§ III. 



De l’ acier fondu. 

Les combinaisons 11e peuvent devenir intimes qu’à l’état 
de liquéfaction : l’acier de cémentation qui ne renferme le 
carbone qu’à la surface à peu près, ne peut être chauffe plu- 
sieurs fois sans être exposé à le perdre et à se décarburer ; 
tandis que s’il est fondu, à l’abri du contact de l’air, le car- 
bone se répartit uniformément dans la masse qui s’en salure 
d’une manière égale et devient homogène. 

Il y a plusieurs siècles que les Indiens s’imaginèrent de 
préparer l'acicr fondu ; mais ce n’est que depuis p< u que le 
procédé a été employé en Europe : vers 1750, les Anglais 
firent leurs premiers essais dans ce genre , mais comme ils 
en firent un secret , nous ne pûmes en profiter que vers 
1788 , époque vers laquelle les ingénieux métallurgistes 
Clouet et Chalut fabriquèrent de l’acier fondu avec du fer 
forgé. 
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L'acier fondu s’obtient avec dé i’aeier dë cémentation 
qu’on fond en vases clos, dans des creusets semblables à ceux 
dont on se sert pour la refonte du fer cru. C’est ordinaire- 
ment dans des fourneaux à réverbère d’un tirage considé- 
rable qu’on place ces creusets ; la chaleur y est beau- 
coup plus considérable que pour la fusion de la fonte, at- 
tendu la plus grande capacité de l’acier pour le calorique. 
On peut cependant faire cette opération dans des fourneaux 
alimentés par des soufflets. En tout cas, il convient d’em- 
ployer le combustible qui donne le plus do chaleur, et sous 
ce rapport, le coke est préférable à tout autre. 

La température nécessaire pour ia fusion de l’acier se 
tient entre i3o et 1 38 degrés de Wedgwood, elle ne doit 
pas être atteinte du premier coup , mais elle sera élevée par 
degré au maximum. On rechargera en combustible, si la 
fusibilité de l’acier et l’activité du tirage l’exigent, et on 
aura soin d’entretenir le métal à l’état de bain pendant quel- 
ques minutes , avant de procéder à la coulée ; alors seule- 
ment le courant d’ait sera intercepté. 

Les creusets employés à l’aciération ne doivent pas se ger- 
cer; ils doivent supporter une forte chaleur et passer fauile- 
meut d’une température élevée à une température basse. 
Les creusets de graphite remplissent fort bien ces conditions, 
mais ils sont fort chers ; il faut donc se servir de creusets 
d’argile réfractaire , à laquelle on ajoute du sable , et qu’on 
fait cuire avec soin. Les Anglais emploient des creusets 
d’Ypse , en Allemagne. 

Les creusets ne contiennent guère plus de 20 à kilogr. 
chacun. Les fourneaux ne peuvent recevoir qu’un seul creu- 
set à la fois, parce qu’il faut couvrir de combustible et 
concentrer la chaleur autant que possible. 

On entoure le métal d’un flux qui est tellement composé, 
qu’il ne puisse enlever de carbone à l’acier , ni lui donner 
des substances étrangères. Autrefois , on faisait un grand 
secret de la composition de ce flux , mais aujourd’hui il est 
évident que le meilleur consiste en du verre pilé et un peu de 
borax. Le flux , d’ailleurs, ne sert qu’à protéger l’acier contre 
les influences extérieures , et on peut fort bien s’en passer si 
le creuset est hermétiquement fermé et luté. 

Il ne faudrait pas croire cependant que les élémens du 
yerre pussent produire le même effet. Celte observation est 
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due à Clouet; mais l’explication qu’a essayé d’en donner 
Karsten De nous parait pas satisfaisante : nous ne la re- 
produirons donc pas ici. 

En Angleterre , on casse l’acier cémenté dont on se sert, 
en petits morceaux qu’on place dans un creuset d’argile. Ce 
creuset est mis ordinairement dans un fourneau à vent , 
de i pied ou 14 pouces de côté, et 2 pieds de profondeur. 
La partie supérieure est fermée par des briques qu’on serre 
dans un cadre de fer. 

Plusieurs de ces fourneaux sont adaptés à une cheminée 
commune , et ils ont tous le meme cendrier. 

Les creusets ont 16 à 18 pouces de profondeur et 5 
pouces de diamètre ; 20 kilogrammes d’acier en fusion rem- 
plissent un peu plus de la moitié d’un de ces creusets, qu’on 
ferme avec un couvert en argile et qui ne servent guère 
pour plus de trois opérations. 

L’acier est coulé sous forme d’un barreau carré. Pour 
en augmenter la densité, on tient le moule verticalement 
pendant la coulée , et on place dessus un poids en fer. 

S IV. 



Des aciers d’ alliage. 

MM. Stodart et Faraday ont les premiers donné l’éveil 
sur ces alliages de métaux , en se proposant de rechercher 
un mélange qui , pour faire les instrumens tranchans , fût 
meilleur que l’acier le plus pur, et fût moins sujet à l’oxi- 
dation. Le résultat de leurs recherches a ouvert une nou- 
velle carrière aux métallurgistes, et déjà quelques-uns de 
leurs métaux alliés ont été employés avec le plus grand succès 
dans les arts. 

Le plus curieux de ces alliages est celui de l’argent et de 
l’acier. Tenus en fusion pendant long-temps ensemble , ces 
métaux paraissent être dans une union parfaite, mais à me- 
sure qu’ils se solidifient , des globules d’argent pur se déta- 
chent de la masse et se montrent sur la surface du bouton. 
Si on forge un barreau avec un alliage de ce genre, et qu’on 
soumette ensuite ce barreau à l’action de l’acide sulfurique , 
JVgent apparaît, non cqipbiné avec l’acier, mais en filament 
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dispersés à travers la masse ; ce qui donne à celte masse 
l’apparence d’un faisceau de fibres d’argent et d’acier, comme 
si on les avait réunies ensemble. L’aspect de ces fibres est 
vraiment beau. 

La proportion la plus convenable pour produire ce joli 
effet est une partie d’argent sur 160 parties d’acier; mais 
ce nouveau mélange ne peut être employé pour les tran- 
chans délicats. Si l'on allie une partie d’argent à 5 oo d’a- 
cier, l’alliage est supérieur au meilleur acier, mais il ne 
présente plus de fibres ni de damassé. 

Le rhodium forme avec l’acier un des meilleurs alliages. 
Le métal ainsi obtenu surpasse en dureté le woolz lui- 
même; il est composé de i à 3 pour cent de rhodium, et 
est préféré par les chimistes anglais à l’acier argenté. Les 
tranchans de cet acier exigent, pour être recuits, une tem- 
pérature de 40° de Fahrenheit, au-dessus de celle du meilleur 
wootz , c’est-à-dire, 80 degrés Farenbeit (29 degrés centi- 
grades ) environ , au-delà de ce qu’il faut au meilleur acier 
anglais. 

Les alliages de l’acier avec le platine sont de plusieurs 
espèces et varient de qualités avec les proportions de ces 
métaux combinés : parties égales de chacun d'eux donnent 
un métal susceptible du plus beau poli et ne se ternissant 
pas ; 90 de platine et 10 d’acier donnent un alliage malléa- 
ble , qui n’a point de disposition à se ternir; 10 de platine 
et 80 d’acier, prennent une belle teinte damassée; mais 
la combinaison la meilleure pour les instrumens tranchans, 
est celle qui résulte de 1 à 3 pour cent de platine. 

M. Berlhier a composé l’acier chromé avec 1 à 1 1/2 pour 
cent de chrome. On en a fait des lames de couteaux et de ra- 
soirs d’une bonne qualité; elles étaient damassées et d’une du- 
reté très-grande. 



CHAPITRE II. 

Du cuivre. 

Le cuivre s’extrait d’une assez grande variété de roches 
qui le contenaient à l’état de cuivre natif, de sulfure , 
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Carbonate , d’arséniale, de phosphate, de muriate , d’hy* 
drate, etc. 

La France ne possède que deux mines de cuivre , à Chessy 
et à Saint-Bel, près de Lyon. La Cornouaille anglaise, l’ile 
JCAngleser, le pays de Galles, le Yorkshire, et le comté de 
Wicklow, en Irlande, forment la principale richesse de l’An- 
gleterre, en cuivre. La Russie possède les belles mines des 
bords de la Touria, eu Sibérie; la Suède, la belle exploi- , 
talion de Falun; la Norwège, celle de Raerras ; l'Autriche, 
les carbonates de Hongrie-, de la Trausylvanie, de la Slyrie, 
du Tyrol, de la Carinthie, de la Moravie, etc.; la Prusse, 
les mines de Silésie et du Mansfeld , dont une partie ap- 
partient à la Saxe; l’Espagne, la mine de Riotinto. Toutes 
ces exploitations ne dépassent pas aoo quintaux métriques de 
cuivre livré à la consommation. 

Nous ne dirons que peu de choses sur l’art d’extraire le 
cuivre des miuérais que noqs venons de citer. Il est loin 
d’exiger des opérations au«si difficiles et aussi multipliées 
que celles employées pour le traitement du fer. Aussi n’est-il 
pas étonnant que les anciens se soient servis d’abord de ce 
métal. Le fer ne s’est répandu que lentement et difficilement 
chez les nations modernes. 

Si l'on traite des minerais oxidés ou carbonates , on les 
met fondre en contact avec le charbon , et l’on obtient de 
suite uu métal , sinon pur , au moins déjà ductile et sonore 
que les fondeurs nomment cuivre noir. 

Mais comme ce minerai est généralement peu abondant, 
force est d’employer les minerais sulfureux , c’est-à-dire , 
qui contiennent le soufre allié au cuivre pur. 

Le soufre a une grande affinité pour le cuivre : on ne par- 
vient à l’en séparer qu’en réunissant le minerai en tas avec 
du bois ou tout autre combustible, et grillant la masse. Le 
grillage s’exécute eu plein air, d’abord à l’aide du combus- 
tible; puis, pour plus d’économie, à l’aide du soufre même 
du minérai. 

Le iftinérai ainsi préparé est en grande partie séparé 
de son soufre; cependant, comme le grillage n’opère guère 
qu’à la surface, il en résulte un sous -sulfate qu’il faut 
foudre, afin d’obtenir une malle qu’on brise et que l’on grille 
de nouveau. Les derniers grillages ont lieu dans des four- 
neaux à manche , ou dans des fours à réverbère. 
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Cès grillages et ces fontes se répètent plusieurs fois. Avant 
M. Brard, le minerai de Servoz, en Savoie, avait exigé 
jusqu’à trente grillages et six fontes. 

La mal te , outre le soufre, renferme encore du fer, de 
l’argent, du plomb ou du zinc. Débarrassée de son soufre, 
elle est à l’état de cuivre noir , et contient quatre-vingt-dix 
ponr cent de cuivre pur. 

L’argent se sépare par un procédé qu’on nomme liquation, 
et dont nous donnerons la description en parlant de l’ar- 
gent obtenu des minérais de cuivre. 

Pour séparer les autres métaux , on suit un autre procédé : 
on sait que le fer, le plomb, etc., ont beaucoup plus d’affi- 
nité pour l’oxigèuc que le cuivre, et qu’en conséquence, ils 
peuvent s’oxider beaucoup plus facilement et se réduire en 
scories : c’est sur cette propriété qu’est fondé le traitement 
du cuivre noir. 

On fait fondre ce cuivre dans un fourneau particulier , et 
on dirige sur la surface du bain un courant d'air très fort; 
on a soin d’enlever les scories à mesure qu’elles se forment ; 
et d’examiner, à l’aide de touches , où en est l’affinage. 
Lorsqu’il est arrivé au point , on arrête les soufflets, on jette 
de l’eau sur le bain, on enlève la croûte qui se fige, on la 
porte dans un bassin plein d’eau, et l’on continue ainsi jus- 
qu’à ee que tout le cuivre soit retiré. 

Les plaques que l’on a ainsi formées sont d’un beau rouge 
cramoisi , ce qui leur a fait donner le nom de rosettes. 

Avant de l’étirer et de le réduire en planches, en plaques 
ou en coupes, le cuivre doit être, le plus souvent, soumis à 
un nouvel affinage. On suit l’opération avec soin et l’on 
connaît le degré d’opération, en frappant avec le marteau 
sur la touche. Si , après avoir été trempée dans l’eau , elle 
s’aplatit sans se gercer, elle est suffisamment affinée. 

Le cuivre métallique pur est d’un beau rouge orangé ; il 
est susceptible d’un beau poli , mais il 11e tarde pas à le 
perdre à l’air et à devenir terne. Quelquefois il s’oxide et se 
couvre de vert-de-gris. Cette propriété le rend fort dange- 
reux et contribue a eu restreindre l’usage; surtout dans les 
instrumens de ménage. 

Le cuivre est le plus tenace des métaux , après le fer : un 
fil de 0,002 de diamètre porte saus sc rompre un poids de 
près de 275 livres. Il se lamine avec la plus grande facilité 
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et donne des feuilles minces qui servent à la préparation des 
clinquans et des oripeaux ; il se tire à la filière eu fil très- 
fin, et se forge très- bien sous le marteau. 

Le cuivre devient beaucoup plus compacte et plus pesant 
après qu’il a été comprimé ou battu : fondu, sa pesanteur 
spécifique est de 8 85 ; laminé, elle s’élève à 8,878; forgé, 
à 8.95. Le cuivre rosette lui-méme présente cette preuve de 
la capacité pour la chaleur : sa densité , lorsqu’il n’a pas été 
été remué dans le bain, est de 8 , 5 i, et à l’état de cuivre ro- 
sette ordinaire, de 7,843. 

Ce cuivre est peu employé à l’état de cuivre rouge; ce 
sont surtout ses alliages qui sont du plus grand usage. 

Le laiton ou cuivre jaune est composé de cuivre rouge et 
de zinc, que l’on met à fondre ensemble dans un creuset. 
Comme ce métal est souvent employé par le coutelier, dans 
la fabrication des instrumens de chirurgie, nous allons en 
dire un mot. 

Le laiton est jaune, très-malléable et très-ductile à froid, 
fragile à une température élevée , moins conducteur du ca- 
lorique que le cuivre rouge, mais plus fusible. 

Les alliages de laiton sont composés de 20 à 40 parties de 
zinc avec 80 à 60 parties de cuivre. 

On obtient le laiton par deux moyens : ou en chauffant 
ensemble uu mélange de charbon , de cuivre , de carbonate 
de zinc; ou en fondant ensemble du cuivre et du zinc. 

Dans le premier procédé, le zinc se réduit, passe à l'état 
de gaz et est absorbé par le cuivre. 

Le second procédé exige beaucoup de circonspection ; car 
ces deux métaux s’échauffent au moment de leur union , et 
sont lancés de tous côtés avec explosion, quand ils attei- 
gnent l’un et l’autre la température de cuivre fondant. 

Les ouvriers prétendent que le laiton préparé par ce der- 
nier moyen est moins dense et moins propre à la confection 
d’instrumens qui exigent de la précision. 

Depuis long-temps nous étions obligés de tirer de l’é- 
tranger la calamine ou oxide de zinc, que nous employions 
dans la fabrication du laiton. M. Boucher , de l’Aigle , em- 
ploya le premier dans ses manufactures le sulfure de zinc , 
appelé blende , qui à la vérité avait bieu été indiqué par 
Gellert, Jars et Duhamel père, mais qui n’avait jamais été 
essayé, 
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Le sulfure de zinc étant grillé , devient absolument de 
même que la calamine. Nous n’avons aucune mine de ce 
dernier minérai, tandis que le premier est, au contraire, 
abondamment répandu eu France. Ainsi , par les soins de 
cet industriel remarquable , nous sommes aujourd’hui affran- 
chis du tribut que nous payions à l’étranger, soit pour les 
laitons de la Suède , de Namur et de l’Angleterre, soit pour 
l’importation des calamines. 

D’après les expérienc2s de M. Chaudet, le laiton n’est pas 
seulement formé de cuivre et de zinc : il contient encore uu- 
peu de fer et quelquefois 2 à 3 pour cent de plomb. Ce 
dernier métal a la propriété de le rendre sec et cassant. 

Les tourneurs préfèrent le laiton allié à une petite quan- 
tité de plomb , parce que cet alliage étant plus sec, devient 
plus facile à tourner. La proportion la plus estimée pour 
ce travail est de 2,1 5 à 2,86 pour cent, d’après les analyses 
de M. Chaudet. 

Lorsque le laiton doit être étiré $ la filière, laminé ou 
forgé au marteau , il faut bien se garder d’y allier du plomb. 

En faisant varier les proportions de cuivre et de zinc , 
on obtient divers alliages très -employés dans les arts et 
connus sous le nom de similor, métal du prince Robert , or 
de Manheim. 

Le tombac se compose de 

Cuivre pur 5 7, 7 5 ou 7 parties 

Laiton 41, 25 — 5 — 

Etain 1, » — 1/8 — 

100. » 

Le pinchbeck se compose de 

Cuivre 52 , 63 ou to parties. 

Zinc. 4^, xi — 8 — 

Fer 5 , 26 — r . — 



100 ** 



Ce métal se forge avec autant de succès et de facilité que le 
fer. 

La brazure est un alliage de cuivre et de zinc , dans diffé- 
rentes proportions, suivant qu’on veut l’établir forte, or- 
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diuaire ou aigre. En augmentant la quantité de zinc , on 
obtieut un métal fusible , mais aussi plus aigre. Nous en 
parlerons en traitant de la soudure. 

Le bronze ou l'airain est un alliage de cuivre et d’élain 
dans des proportions variées. 

Le métal des canons est composé de 6 à io parties de cui- 
vre et d'une partie d’étain ; le métal des cloches contient 
de 20 à 25 pour cent d’étain; le lam-tam ou long des Chi- 
nois, 20 pour cent. 

1 Les différens alliages de cuivre et d’élain possèdent une 
propriété très-remarquable, qui est de devenir malléables 
par la trempe , contrairement à ce qu’on obtient pour les 
alliages du fer. En trempant une pièce d’étain allié au cui- 
vre, lorsqu’elle est rouge, dans l’eau froide, le métal se ra- 
mollit et se laisse ciseler, buriner et marteler. On lui rend 
sa dureté, en le chauffant de nouveau et le laissant refroi- 
dir lentement. 

En faisant varier les proportions de cuivre et d’étain , on 
augmente ou on diminue la dureté de l’alliage , c’est proba- 
blement à l’observation exacte de ces proportions, que les 
anciens ont dû la bonté de leurs armes , dont la trempe était 
si renommée. M. Darcet est parvenu à composer un alliage 
de cuivre et d’étain susceptible de fournir des laines de 
canifs. 

Le cruzocale ou chrysocalque est une espèce de similor 
formé de 

Cuivre 66, 67 ou 16 parties. 

Zinc 4, 16 — 1 — 

Platine 29, 17 — 7 — 



100 



Ce métal ressemble parfaitement à l’or de 16 carats, ou 
667 millièmes. Il est très-malléable, et quand il ne contient 
point de fer, on peut le réduire en feuilles minces et l’é- 
tirer en fil délié. Ce métal, composé dans les proportions ci • 
dessus, ne change point à l’air et n’est point attaqué par 
l’eau forte à la température ordinaire. Voici la manière de 
le préparer. 

On fait fondre d’abord le mélange de cuivre et de platine 
sous une couche de charbon pulvérisé et en se servant 
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borax comme fondant; puis on retire le mélange du feu, et 
on y ajoute le zinc en remuant la masse. 

Le cuivre rouge et le laiton ne présentent pas une trcs- 
grande différence pour le passage à la filière; mais à la forge 
cette différence est très-grande. Le cuivre rouge est plus 
ductile , plus malléable et se prête plus facilement aux 
formes qu’on veut lui donner; il peut être forcé à chaud 
et à froid. 

Le cuivre rouge est plus gras à la lime , il empâte l’in- 
strument. D’un autre côté, le laiton l’use plus facilement, 
surtout lorsqu’il est formé d*un alliage dur. 



CHAPITRE III. 

Du Plomb. 



Le plomb est un métal d’une couleur blanche , tirant 
sur le bleu, brillant, très -mou, sans sonorité, se lais- 
sant rayer par tous les corps, d’une malléabilité remarqua- 
ble, mais d’une faible ténacité; frotté entre les mains, il 
leur communique une odeur particulière ; c’est un des mé- 
taux les plus fusibles; il se laisse rayer par presque tous les 
corps, même par l’ongle, ce qui le fait distinguer facile- 
ment de l’étain. 

Le métal ne s’extrait que d’un seul minerai , le plomb 
sulfuré , qui seul constitue des filons , des couches ou des 
amas considérables. A la vérité , un assez grand nombre 
d’autres minerais se rencontrent dans les giles du premier et 
se fondent avec lui , mais ils sont, peu abondans et ne con- 
stituent pas à eux seuls la matière d’une exploitation ; nous 
nous contenterons donc de les nommer seulement. Ce sont : 
i°. Le plomb oxide, appelé vulgairement céruse, massicot , 
ou minium actif; 

2 °. Le plomb carbonate , vulgairement nommé plomb 
blanc ; 

3°. Le plomb phosphaté , connu sous le nom, de plomb 
vert ; 

4°. Le plomb sulfaté, ou vitriol de plomb natif; 

5°. Le plomb arséniaté et arsénié ; 

7 
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6°. Le plomb cbromalé, vulgairement plomb rouge ; 

7 °. Le plomb molybdaté , ou plomb jaune. 

Le plomb sulfuré est quelquefois pur ; quelquefois il con- 
tient de l’argent. 

Lorsque la valeur de l’argent que l’on relire du minerai 
est plus considérable que celle du plomb , le minerai prend 
improprement le nom de minerai d’argent. 

Si le plomb sulfuré ne contient pas d’argent , comme dans 
quelques mines de l’Angleterre, le procédé pour l’extraction 
devient fort simple. 

Le minerai est purifié d’abord par des lavages succes- 
sifs, puis introduit dans un fourneau à réverbère dont la 
voûte est basse et où on le chauffe au rouge. Une partie du 
plomb est oxidée, et le soufre s’évapore; mais comme l’oxi- 
gène n’est pas suffisant pour oxider la totalité du métal , la 
portion non oxidée se dépose au fond de la masse à demi- 
fondue : on continue à chauffer avec précaution jusqu’à ce 
qu’on ait brûlé la majeure partie du soufre ; puis on aug- 
mente la température , afiu que la masse entre en fusion , 
et que le plomb réduit puisse gagner le fond. On solidifie 
alors les scories, à l’aide de chaux que l’on projette sur la 
surface du bain , on les enlève et l’on fait écouler le plomb 
mis à nu. 

Les scories cependant contiennent encore du plomb com- 
biné avec de l'acide sulfurique ; il convient donc de les fon- 
dre une seconde fois. U arrive alors que la chaux se combine 
avec l’acide sulfurique eî que l’oxide de plomb se trouvant 
réduit par les sulfures métalliques des scories , donne un 
nouveau produit de plomb dans lequel il reste encore un 
peu de fer. 

Il existe un autre moyen beaucoup plus complet d’ex- 
traire tout le plomb coulenu dans le sulfure et d’en chas- 
ser le soufre entièremeut. Ce moyen est fondé sur ce que le 
soufre a beaucoup plus d’affmité pour le fer que pour le 
plomb. 

On met tout le minerai à fondre, sans grillage préalable, 
et quand le bain est formé , on y jette une certaine quan- 
tité de fer, ou de fonte granulée; le fer ne larde pas à s’em- 
parer du soufre, le sulfure de fer surnage, et le plomb d’œuvre 
reste au fond du bassin. 

La France ne possède guère que trois grandes exploita* 
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tions de plomb : à Poulaouen et.au Huelgoèl , dans le dé- 
partement du Finistère; à TVillefort et Viallaz, département 
de la Lozère ; à Vienne , dans le département de l’Isère. 

Depuis long-temps les mines de La Croix, Giromagny , 
Sainle-Marie-aux-Mines sont abandonnées , quoiqu’il ait été 
bien constaté que quelques-unes d’entre elles seraient encore 
avantageuses ; Lacroix et Sainte-Marie ont été depuis repri- 
ses et abandonnées plusieurs fois. 

La production de la France, en plomb, est de G 5 o,ooo 
kil. environ; nous consommons annuellement x 0,000,000 ; 
nous sommes donc obligés de tirer de l’étranger chaque an- 
née plus de g millions de kilogrammes! 

Le plomb qu’ou rencontre habituellement dans le com- 
merce contient du fer et du cuivie. On ne peut l’avoir pur 
qu’en le traitant à l’acide nitrique. 

Le plomb est d’une grande souplesse ;on ne peut le chan- 
ger en le forgeant ; aussi n’esl-il que d’un usage trcs-secon- 
daire. Il est tellement inou , qu’on peut l’alonger entre les 
doigts , lorsqu’il est eu Al peu épais. 

Le principal alliage du plomb est l’étain ; il sert à la fa- 
brication des tuyaux d’orgue. 

En parlant de la trempe de l’acier, nous aurons occasion 
de montrer quel usage on peut faire du plomb allié à l’é- 
tain et au bismuth, dont la fusibilité a été bien appréciée 
et peut rendre les plus grands services au coutelier. 



CHAPITRE IV. 

De r Argent. 

L’argent pur est blanc et susceptible du plus beau poli ; 
il est plus dur que l’or, mais un peu moins ductile. Un 
grain d’argent petit être tiré en un fil long de quatre cents 
pieds. Sa ténacité est aussi moindre que celle de l’or, puis- 
qu’un fil du diamètre de o ,3 de ligne ne porte que ao livres 
11 onces avant de se rompre. Ce métal est plus facile à 
fondre que l’or et le cuivre; il entre en fusion à 540 de- 
grés. 

U’argent se dissout facilement dans l’acide nitrique , ainsi 
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que dans l’acide sulfurique concentré, mais il faut que ce 
dernier acide agisse à l’aide de la chaleur; il se combine 
avec presque tous les métaux, mais peu de ses alliages pré- 
sentent quelque utilité. 

On extrait l’argent d’un grand nombre de minérais, mais 
il n’en existe réellement que six qui puissent être le sujet 
d’une exploitation suivie , ce sont : l 'argent natif, l'argent 
rouge , Y argent sulfuré, V argent muriaté , le cuivre et le 
pion, b argentifères. 

Les quatre premiers sont évidemment des mines d’argent, 
tandis que les deux autres sont des miues de cuivre ou de 
plomb ; mais il suffit qu’une mine de plomb ou de enivre , 
ou meme de quelque autre métal , donne une quantité d’ar- 
gent dont la valeur l’emporte sur celle des métaux qu’il 
accompagne , pour que les ouvriers lui donnent le nom de 
mine d’argent. 

Les mines d’argent sont extrêmement abondantes dans les 
quatre parties du monde. 

En Amérique, plus de trois mille exploitations sont éta- 
blies sur cinq mille filons ou amas d’argent ; on cite parti- 
culièrement les mines de Guanaxuato et de Valcnciana , dans 
le Mexique, qui produisent à elles deux plus de 40 millions 
de francs annuellement ; les mines de. Pasco , Chota et Huan- 
lajaya, au Pérou, d’où l’on extrait chaque année pour 11 
millions d’argent; le Chili , qui produit 6,827 kil. d’argent 
fin; les fameuses mines de Potosi , dans Buenos-Ayres , le 
gîte le plus riche en argent du monde entier, après le grand 
filon de Guanaxato. 

L’Afrique ne présente d’autre minérai d’argent que le 
plomb argentifère. Dans notre expédition d’Alger, deux 
mines ont été découvertes, mais sont encore sans exploita- 
tion. 

L’Asie septentrionale possède les belles mines de Zméof , 
dans les monts Altaï ; celles de A T estc/iinsfs , dans la Dourie, 
toutes de plomb argentifère. La Chine paraît aussi posséder 
des mines d’argent, mais nous n’avons aucun indice sur 
leur position géographique : nous savons seulement par 
Patriu , qu'on introduit en Sibérie des lingots chinois du 
poids de 2 hectogrammes environ, auxquels on donne le 
nom de Karabelki. 

En Europe , on cite les célèbres mines de Kongsberg , en 
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Norvège; en Suède, celles de Sala; en Hongrie, celles de 
Schemniiz , de Cremnilz et de Carpone; en Bohème, celles 
de Joachimsthal et de Kut'.emberg , qui, suivant Agricola, 
avaient atteint une profondeur de 3 ooo pieds au-dessous 
du sol ; en Moravie , les mines d 'Iglau ; en Tyrol , celles 
de cuivre argentifère de Schwartz et de Kitz-Pühl citées par 
Jais et Duhamel ; en Saxe , celles des cercles d 'Erzgcbirge 
et de Misnie , et celles si célèbres de Himmelsfiirst et de 
lieschcrlgliick; dans le Hartz, les mines de Clausthal , citées 
comme des modèles d’administration et d’exploitation. La 
Prusse possède des minérais de plomb et de cuivre argenti- 
fères abondantes ; L’Espagne n’exploite plus que celles de 
Cazalla et Guadalcanal , en Estramadure; L’Angleterre ne 
possède aucune mine d’argent, et son plomb sulfuré argen- 
tifère n’est pas assez riche pour couvrir les frais de l’affi- 
nage. 

En France , nous avons découvert plusieurs mines d’ar- 
gent proprement dites à Giromagoy, à S lc Marie-aux-Mines, 
à Lacroix , Baigorry ; mais toutes les exploitations en sont 
aujourd’hui arrêtés et abandonnées. Nous sommes obligés de 
nous en tenir aux mines de plomb argentifère du Helgoet, 
de Poullaouen et de Yillefort, dont le produit annuel est 
suivant M r Héron de Villefosse , de 11 à 1200 K mes par 
an. 

Ainsi, la quantité d’argent extraite annuellement des 
mines de l’Europe, s’élève à environ 76,000 kilog., tandis 
qu’elle est onze fois plus considérable dans le nouveau 
monde. 

L’argent a une grande affinité pour le plomb et le mer- 
cure : c’est sur cette affinité que sont basées les deux mé- 
thodes d’exploitation des mines d’argent; l’une appelée li- 
quation et dans laquelle le plomb est le dissolvant; l’autre 
ayant le nom d’amalgamation , dans laquelle on fait usage 
de mercure. 

La liquation est principalement applicable au traitement 
du cuivre argentifère. Comme l’argent a plus d’affinité pour 
le plomb que pour le cuivre , il suffit de fondre le minérai 
avec deux ou trois fois son poids de plomb , pour que l’ar- 
gent abandonne presque entièrement le cuivre et s’uuisse au 
métal nouvellement ajouté. Il en résulte un triple alliage 
qu’on laisse figer dans un bassin et qu’on enlève par pains 
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discoïdes à mesure qu’il se refroidi!. Ces pains sont ensuite 
exposés à la chaleur d’un four à réverbère , de manière à 
à fondre le plomb et à le recueillir, sans que le cuivre entre 
en fusion ; celui-ci reste à peu près pur , à l’état spongieux 
et criblé, et le plomb entraînant avec lui l’argent, res- 
semble assez au plomb argentifère naturel. 

Le résultat de h liquation est ce qu’on appelle du plomb 
d 1 œuvre. - , 

Si l’ou agit sur un minéral d’argent natif, l'opération se 
réduit à fondre une certaine quantité de plomb avec une 
certaine quantité d’argent. Ce procédé s’appelle imbibition. 

Ainsi le plomb d’œuvre s’obtient , ou par la liquation des 
cuivres noirs argentifères , ou par l’imbibition des minérais 
d’argent natif, ou par le traitement des minérais de plomb 
argentifères. 

Une fois le plomb d’œuvre obtenu, il ne s’agit plus que 
de séparer l’argent du plomb. Le procédé par lequel on y 
parvient, porte le nom de coupellation ou affinage. 

Celte opération est fondée sur ce que le plomb est infini- 
ment plus oxidable au feu que l’argent , et qu’on le con- 
vertit facilement en litharge, sans qu’il entraîne sensible- 
ment d’argent avec lui. 

L’affinage a dieu dans un four à réverbère ; le plomb 
d’œuvre est placé sur la sole composée d’une couche de 
ceudres battues et lavées, à laquelle on donne la forme 
d’une petite coupe ; le plomb oxidé à l’état de litharge 
s’écoule par une ouverture pratiquée exprès ; l’argent reste 
à découvert , se refroidit et est retiré de la coupelle. On le 
raffine une seconde fois, afin d’opérer ‘le départ du peu de 
litharge qui lui est encore associé. 

Lorsque le minerai est pauvre, on use du procédé de l’a- 
malgamation fondé sur l’affinité de l’argent pour le mercure. 

Pour cela, on commence par mêler le minérai avec o,r de 
sel marin , puis on le grille dans un four à réverbère , en le 
remuant fréquemment. Le mélange grillé est ensuite réduit 
en poudre fine et mis dans des tonneaux traverssés par un 
axe horizontal qui tourne au moyen d’un moteur quelconque. 
Sur cent parties de poudre on ajoute 5o de mercure, 3o 
d’eau et 6 de fer forgé en forme de disques d’environ un 
pouce de diamètre et de trois lignes d’épaisseur ; après quoi , 
l’on fait tourner les tonneaux pendant seize à dix-huit 
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heures. Différentes combinaisons chimiques ont lieu pen- 
dant cette opération , et l’argent s’unit au mercure. Alors , 
on retire l’amalgame des tonneaux, on le lave, et on le met 
dans un triple sac de coutil ; on le comprime fortement pour 
en exprimer le mercure non amalgamé. Ce qui reste dans le 
sac contient un septième d’argent, et offre uue masse pâteuse 
que l’on moule en petites masses , lesquelles sont ensuite ex- 
posées à une chaleur capable de volatiliser le mercure. L’argent 
qui ne se volatilise pas reste sous la forme d’une masse fi- 
nement criblée , qui porte le nom d 'argent de pigne. On le 
fond au creuset, on le lingote et le traitement est terminé. 

L’argent ne peut être forgé qu’au rouge brun; il ne ré- 
sisterait pas au marteau , si on le portait à une température 
plus élevée. Si ce métal contenait une trop grande quantité 
de cuivre, au contraire, on ne pourrait le travailler qu’à 
froid, après avoir pris le soin de le faire recuire. L’argent 
est un des métaux les plus malléables, mais il exige certaines 
précautions qu’il est bon que l’ouvrier s’habitue à ctudier. 



CHAPITRE V. 

De l*or. 

L’or se rencontre rarement dans la nature en couches ou 
en filons comme les autres métaux; il est trcs-rare de' a 
trouver en masse considérable , et l’on cite comme uue chose 
extraordinaire la découverte qui a été faite, en 1826, dans 
les monts Oural d’un morceau d’or natif qui pesait io kilog. 
et demi. 

La couleur naturelle de ce métal est le jaune pur, mais 
il est presque toujours altéré. Dans ce cas, nous pensons que 
les chefs d’ateliers nous sauront gré de leur indiquer le moyen 
de s’assurer du degré de pureté dont il peut jouir. 

Le moyen le plus simple est celui qu’emploient les bijou- 
tiers et les orfèvres. Il consiste à frotter sur une pierre noi- 
râtre, qu’on appelle pierre de touche , l’objet qu’il s’agit 
d’essayer et de passer ensuite sur la trace laissée sur la 
pierre, un peu d’acide nitrique affaibli, qui porte dans le 
commerce le nom d’eau forte. On remarque alors avec une 
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loupe ce qui sc passe à l'endroit de la marque, et l’on con- 
clut que l’objet n’est point en or, si la trace qu’il a laissée sur 
la pierre disparaît entièrement sous l’acide; qu’il est en or 
d’autant plus fin, qu’il en reste plus de marque après le pas- 
sage de l’eau forte; et qu’enfin le titre est d’autant plus bas 
que la trace s’efface plus complètement. 

Celte épreuve suffit pour distinguer l’or des autres métaux 
qui ont la même couleur ; elle est fondée sur ce que l’or ne 
se dissout que dans l’acide nilro-muriatique, ou eau régale, 
dans les sulfures alcalins et dans le mercure. L’acide nitrique 
affaibli n’a donc aucune prise sur lui, tandis qu’il dissout 
avec une grande facilité tous les alliages quels qu’ils soient. 

Il faut prendre soin de ne jamais mettre en contact l’or 
et le mercure ; car celui-ci agit avec une grande promptitude 
sur le métal. C’est suivant Klaprolh ce moyen qu’employa 
Moïse pour faire disparaître le veau d’or. 

C’est dans l’Amérique méridionale et dans les monts Oural, 
en Sibérie, qu’on obtient l’or en plus grande quantité, et avec 
moins de peine. Il y existe en grains mêlés avec le sable, le 
gravier et la terre. L’Afrique fournil aussi beaucoup d’or en 
poudre, presque entièrement extrait des terrains d’ailuvion 
par le lavage; les mines du lvordofan, entre le Darfour et 
l’AbyEsiuie, sont surtout remarquables; le Sénégal, la Gambie 
et le Niger châtient beaucoup d’or qu’ils paraissent apporter 
de la chaîne de. montagnes dans laquelle ils prennent leur 
source; cet or se trouve en paillettes, dans le lit des ruis- 
seaux, près de la surface de la terre, et toujours dans une 
argile ferrugineuse. C’est aussi en paillettes et dans les ter- 
rains d’ailuvion qu’on trouve au Brésil cette énorme quan- 
tité d’or répandue dans le commerce; ce pays ne possède 
aucune mine en filons. 

En Europe, les mines d’Espagne, assez abondantes dans 
la province des Asturies , ont clé abandonnées depuis que 
celles de l’Amérique ont donné de si beaux produits. Des 
sables aurifères existent en Irlande, en Suisse, en Hongrie; 
et des mines en roches dans le pays de Saltzbourg , à 
Scbemnitz etàCremnilz, en Hongrie ; à Edelforl , eu Suède; 
dans l’ile de Thasos; mais principalement en Trausilvanie , 
où se trouve la célèbre mine de Nagyag. 

La plupart des rivières de France contiennent des pail- 
lettes d’or dans leurs sables : l’Arriégc, le Gardon et la Çèze, 
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le Rhône , le Rhin , le Salat, la Garonne-, l'Hérault , en four- 
nissent eu certaines parties de leur cours; les sables noirs 
des environs de Paris donnent aussi de l’or, mais en petite 
quantité. 

L’or a la propriété de n’èlre altéré ni par l’air, ni par le 
feu : c’est le plus malléable des métaux. Lorsqu’il est pur, il 
se forge avec la plus grande facilité ; mais s’il contient quelque 
alliage, il ne tarde pas à se fendiller. Il faut, dans ce cas, 
le remettre souvent au feu, en ayant soin de ne pas dépasser 
la température rouge. 

On peut avoir une idée de sa ductilité, en apprenant qu’un 
grain d’or peut être étiré en un fil de 5 oo pieds de long, et 
qu’on peut le réduire en teuille de 1/200,000 de pouces d’é- 
paisseur. Les expériences de Réaumur nous ont montré qu’il 
était parvenu à couvrir 36 o parties d’argent avec une partie 
seulement d’or ; qu’ensuite il lira le tout en un fil dont il 
fallait G pieds pour peser un grain. Ce fil ayant été aplati 
au laminoir jusqu’à la largeur de 1/48 de pouce, le micros- 
cope ne put taire découvrir un seul point où l’argent ne fût pas 
couvert par l’or. La pellicule d’or était égale à 12/1,000,000 
d’un pouce. 

La ténacité de l’or n’est pas moins remarquable : Sickingen 
a fait porter à un fil d’or de 2 pieds sur 3 /io de ligne un 
poids de 16 livres 1/2 avant dese rompre. 

L’or ne se fond qu’à 705 degrés du thermomètre. Il ne 
perd pas sensiblement de son poids lorsqu'il est tenu long- 
temps dans les creusets à l’état de fusion. 

D’après ce que nous vtnous de dire, le minerai d’or se 
trouve, où à l’état de paillettes dans les sables aurifères, 
ou eu roches dans des espèces de filons , sans continuité ap- 
parente. 

Dans le premier étal , l’or n'a besoin d’aucun traitement 
métallurgique pour être extrait : les orpailleurs se bornent 
à laver les sables jusqu’à ce qu’ils soient parfaitement nets ; 
puis ils se servent de l’amalgamation pour enlever l’or qui s’y 
trouve disséminé. 

Dans le second état, les roches contiennent le métal, ou 
sous la forme native ou sous celle de sulfure. 

Dans le premier état, ou se borne à les bocarder et à les 
laver avec soin, puis on les amalgame de suite avec le mer- 
cure si le minérai est riche , ou on lui fait subir un grillage 
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préliminaire s’il est pauvre. Le mercure a la propriété de 
s’emparer de tout son contenu dans le minérai. 

Les sulfures aurifères ont besoin d’étre grillés dans lotis 
les cas. Après le premier grillage, on les fend eu mattes, et 
ou les grille de nouveau. C’est alors qu’on les fond avec du 
plomb parfaitement pur. Cependant le procédé de l’amal- 
gamation avec le mercure est préférable. 

C’est ici le cas de parler des deux procédés à' amalgama- 
tion et d'inquartation , employés pour séparer les métaux de 
l’or et donner à celui-ci toute sa pureté. 

Après que le minérai a été bien bocardé, lavé, trié et 
rapproché, on le place dans des tonneaux avec une certaine 
quantité de mercnre; on met ces tonneaux en mouvement 
jusqu’à ce qu’on suppose que l’amalgame est parfait, et qu’il 
ne reste pas un atome djbr dont le mercure ne se soit em- 
1 paré.* On presse alors le métal amalgamé dans des peaux de 
chamois, afin d’en exprimer le mercure pur; on soumet 
ensuite l’amalgame à une chaleur soutenue pour le volati- 
liser ; on recueille d’une part la plus grande partie du mer- 
cure à l’état de pureté, et de l’autre l’or métallique mélangé 
assez souvent avec de l’argent. Ce premier procédé est ce 
qu'on appelle l’amalgamation. 

Pour séparer alors l’argent qui se trouve dans le résidu, 
il faut avoir recours à l 'inquartation et au départ; la pre- 
mière consiste à mélanger assez d’argent avec l’or pour qu’il 
y ait au moins trois fois plus d'argent que d’or dans le mé- 
lange; à fondre ce nouvel alliage et à le laminer en feuille 
très-mince. On roule celte feuille en cornet et on la plonge 
dans de l’acide nitrique légèrement étendu d’eau. L’argent 
ne tarde pas à s’y dissoudre , et laisse l’or en feuille trouée et 
criblée comme de la dentelle ; on lave enfin et on pèse pour 
connaître le titre de l’or resté. Celte dernière opération est 
ce qu’on nomme le départ. 

C’est au procédé du départ qu’on a recours en ce moment 
pour extraire la petite quantité d'or qui est contenue dans 
les anciennes pièces de monnaie , notamment dans les écus 
de 6 livres. C’est sur ce procédé d’amalgamation qu’est fondé 
l’art de dorer les métaux : nous en parierons dans la troi- 
sième partie de cet ouvrage. 

Le titre des objets en or s’» sprime en France par mil- 
lièmes. L’or pur s’exprime par r,ooo/i,ooo; celui qui com 
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tient un dixième d’alliage, par 900/1,000 ; celui qui contient 
un vingtième par* 800/1,000. C’est ainsi que le portent les 
prix courans de la bourse. Le titre légal de l’or monnayé en 
France est de o, 916 à o, 900; celui de l’or employé en 
vaisselle est de o, 916 ; celui desbijous commandés deo, 833 ; 
celui de la bijouterie ordinaire , de o, 750. Ces titres sont 
les seuls qui puissent être soumis aux poinçons de la mon* 
naie. 



CHAPITRE VI. 

Du platine . 

Ce métal emprunte son nom du mot espagnol plata, qui 
signifie argent , sans doute à cause de sa couleur qui ressemble 
en effet à celle de ce dernier métal. On l’apppela long-temps 
platina del pinlo , parce qu’il avait été trouvé dans les sables 
aurifères du fleuve Pinto. 

Le platine est un métal d’un blanc grisâtre, analogue à 
la couleur de l’acier poli; il est plus dur et surtout beaucoup 
plus lourd que l’argent ; c’est même le plus pesant des mé- 
taux. Il est très-difficile à fondre ; il ne s’oxide pas à l’air et 
perd très-peu de son poli , lors même qu’on le fait chauffer à 
blanc. Enfin , il n'est dissoiuble que dans l’eau régale. 

Jusqu’à ce jour, on n’a tiré le platine que du seul minérai 
appelé platine natif. Il se trouve sous la forme de graius pins 
ou moins fins disséminés dans des sables dont les clémens 
sont aussi variés que remarquables par leur natnre. 

Les grains de platine sont quelquefois anssi petits que les 
graius de la poudre de chasse; souvent ils atteignent la gros- 
seur de la graine de chanvre. Quand ils dépassent ce volume, 
ce qui est assez rare , ils prennent le nom de pépites. 
M. de Humbold a rapporté d’Amérique un morceau de pla- 
tine, ayant la grosseur d’un œuf de pigeon, et pesant 1,080 
grains environ. En 1828, on en a trouvé un à Nischne- 
Tagilsk dans l’Oural, qui pèse r, 7 5 kilogrammes. 

Tout le platine employé dans les arts provient de l’Amé- 
rique septentrionale ; mais il s’en trouve au Brésil, daus le 
lavage de Matto-Grasso ; en 1 809 , il a été trouvé à Saint- 
Domingue , dans la rivière de Jaki ; Vauquelin a reconnu la 
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présence de ce métal , jusqu’à 1a proportion de dix pour cent, 
dans le cuivre aurifère de Guadalcanal , en Espagne. 

Pour séparer les grains de platine des sables qui les con- 
tiennent, on les lave avec le plus grand soin ; mais comme la 
pesanteur de ce métal est , à peu de chose près, égale à celle 
de l’or , il en résulte que les deux minérais restent mélangés 
après le lavage , en sorte que pour les séparer, ou est obligé 
de recourir à l’amalgamation du mercure , qui attaque l’or 
et laisse le platine isolé. 

Quoique le platine soit très-dur, il ne se laisse pas moins 
limer et couper par les taillans aciérés et trempés ; lorsqu’il 
est pur, on peut facilement l’écrouir et le forger à froid. Il 
se lamine et peut être étiré à la filière. Quant à la ténacité, 
elle est telle qu’un fil de deux millimètres de diamètre sup- 
porte, sans se rompre , un poids de i5o livres. 

Le platine est susceptible de recevoir le plus beau poli ; * 
il résiste à la plupart des agens qui ternissent ou oxident les 
autres métaux, et conserve très-long- temps sou éclat; il est 
moins élastique que le cuivre, le fer ou l’acier, mais beau- 
coup plus que l’or et l’argent. 

Sa propriété d’ètre inaltérable à la température et aux 
acides les plus violons, le rendent très-précieux dans un 
grand nombre de cas. Le coutelier en fait des pinces d’essai , 
des couteaux , des spatules , et un grand nombre d'autres iu« 
st ru mens de chimie et de physique. 



SECTION II. 

Des bois. 



Le bois a clé la première matière employée par le coute- 
lier pour faire les manches des iranchans ; il se trouvait na- 
turellement sous la main , était d’un travail facile, et présen- 
tait des couleurs agréables, souvent même des nuances très 
belles. Ce n’est que postérieurement qu’on employa les sub- 
stances animales r telles que l’écaille et l’ivoire. La corue 
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seule partagea avec le bois l'avantage d’élre exclusivement 
employée aux manches de couteaux. 

Les bois indigènes furent long-temps eu possession de cet 
emploi ; mais les bois du Nouveau-Monde, doués d’un tissu 
fin et uni , en même temps que d’une grande dureté et des 
couleurs les plus brillantes , n’ont pas tardé à les remplacer. 
C’est tout au plus aujourd’hui si quelques-uns de ceux de 
France sont encore débités daus les ateliers. 

Les différens bois dont -se sert le coutelier sont très-nom- 
breux et très-variés; du temps de Perret, ou n’en employait 
que cinq sortes des îles; aujourd’hui la nomenclature en est 
fort longue et très-variée. Parmi ceux qui sont le plus en 
usage, nous citerons l’ébène, le bois de rose, le bois de 
Chine, le bois violet, le palixandre, l’acajou, le gayac, l’a- 
marante, les bois satinés, le manccniilier, le bois de Corail, 
le bois de Rhodes, le bois de fer, le santal, le noyer de la 
Guadeloupe, le cormier des îles. Parmi les bois français, 
nous parlerons du buis et de l’if. 

Nous allons faire au'anl de chapitres de chacune de ces 
espèces, nous bernant à l’historique de leurs qualités et de 
leurs principaux usages. 



CHAPITRE PREMIER. 



De l'ébène. 



L’ébène est un bois noir, à tissu serré et uni, susceptible 
d’un beau poli , et ayant plus de corps que la plupart des 
autres bois. Son aubier est grisâtre et u'est employé que pour 
les ouvrages communs de coutellerie. 

On distingue trois espèces d’ébène, ('elle qui est noire et 
vient de Madagascar appartient à un arbre qui croît bien 
droit et est très-grand et très- volumineux ; celle qui est verte 
et croît dans les Antilles, provient d’un arbre très-court et 
très-rabougri; celle qui est rouge et est fournie parla Grc- 
nadille, ne sert guère que pour la marqueterie. 

L’ébène noire est beaucoup plus recherchée que la verte, 
mais elle est moins compacte, et par conséquent moins sus- 
ceptible de poli; d’un autre côté, Ja verte contient beaucoup 
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de nœuds, qui sont gercés à une certaine distance et occasio- 
nent beaucoup de dcchet. Il est donc préférable de se servir 
de l’ébène noire, mais il est encore un choix à faire dans 
celte couleur : certaines ébènes proviennent d’arbres maladifs 
et couronnés, dans lesquels la sève n’a pas été libre et agis- 
sante j le bois en est sec et les copeaux s’enlèvent et s’en 
vont comme eu poussière; elles sont d’une pesanteur spéci- 
fique beaucoup moindre que les bonnes qualités. 

Il est rare que l’ébène soit parfaitement saine; elle con- 
tient intérieurement des fentes transversales qui parlent 
presque toujours du centre et vont se terminer vers lu cir- 
conférence. Il faut avoir bien soin de les examiner avant de 
les débiter, afin de commencer le travail d’uue manière 
convenable. , 

Quelques fabricans imitent le bois d’ébène en teignant 
avec de l’encre à écrire le poirier et divers autres bois dont 
le tissu est serré et liu ; on lustre ensuite cette couleur avec 
un peu de cire chaude. ' 



CHAPITRE II. 

Du 'bois de rose . 

Le bois de rose est tin peu plus léger que le bois d’ébène. 
Il tire son nom de l’odeur qu’il exhale lorsqu’on le travaille, 
et même lorsqu’il est un peu échauffé. A la ^longue, cette 
odeur finit par disparaître entièrement. 

Ses couleurs nuancées de rouge, de rose et de jaune lui 
donnent l’aspect le plus agréable; aussi l’ouvrier doit-il le 
débiter de manière à faire ressortir ses couches différentes , 
en le sciant à contre-fil. 

Le bois de rose appartient à un arbre très-droit et très- 
haut, qui croit dans les îles de l’Asie; on en apporte aussi 
de la Guyane française , mais il est sans odeur. Le meilleur 
vient de Chypre et de Rhodes. 

Lorsque le bois de rose est jeune, sa fibre est parfaite- 
ment saine , et son aubier jaunâtre peut être employé avec 
avantage; mais dès qu’il commence à se couronner, comme 
celui qu’on nous apporte en Europe, le centre devient creux 
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et se couvre de gerçures Cependant ce bois est encore, après 
l’ébène, le plus solide qu’on connaisse; ses nœuds, loin 
d’élre une cause de rebut comme dans l'ébène, le font au 
contraire rechercher et ajoutent à sa beauté; quelquefois 
même ils contribuent à lui donner plus de corps et de com- 
parité. 

Ce bois a le grand désagrément de perdre sa couleur à la 
longue. Lorsqu’on veut le rendre plus agréable à la vue, on 
a soin de le scier en travers , un peu à contre-fil ; on ob- 
tient par là des accidens plus beaux et plus variés. 

Le bois de rose se tourne très-difficilement et produit 
des ouvrages très jolis; il est employé dans le placage } 
mais il n’a pas le liant de l'acajou. Les couteliers en fout 
des manches de couteaux à gaine cl de canifs de bureaux. 



CHAPITRE III. 

Du bois de Chine. 

Le bois de Chine, qu’on appelle aussi serpentin , est d’une 
couleur brune et luisante, moucheté de taches rouges, quel- 
quefois aurore , quelquefois d’uu ponceau très-vif. Il a l’as- 
pect le plus agréable et est très-propre à être employé et dé- 
bité pour les petits objets. 

Ce bois, dout la végétation parait peu longue et peu pé- 
nible, n’a pas la fibre alongée, ni le tissu liant en appa- 
rence; mais il est très-facile à débiter, puisqu’avec un outil 
tranchant et un marteau, on le fend dans toute sa longueur 
d’une manière régulière et parfaitement droite. 

Il est aussi pesant que l’ébène; ses pores sont très-serrés 
et il est susceptible d’un beau poli. 

Il faut beaucoup de précaution pour le travailler; souvent 
il éclate entre les mains des ouvriers et sc fendille en le tra- 
vaillant. C’est surtout lorsqu’on le fend qu’il faut y faire une 
attention particulière. 

On distingue trois espèces de bois de Chine : le veiné , le 
moucheté el V amourette. Le premier est d’un brun obscur, 
varié de petites flammes et très-dur. On le tourne facilement 
et on en fait des mouches fort beaux. Le second, assez sem- 
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blable au premier, en diffère par la beauté des mouches; 
ses pores sont si serrés qu’on a peine à les distinguer. Il se 
polit et se tourne très-facilement. L’amourette est un bois 
dont les veines sont jetées en différens sens, et qui, entre 
les mains d’un scieur intelligent, offre des variétés très-re- 
marquables. 

CHAPITRE IV. 

Du bois violet. 

Le bois violet est un bois nuancé, comme le bois de rose, 
de couleurs brunes, rouges et violettes. Cette dernière , qui 
domine le fond des veines , lui a donné son nom. 

Le bois violet a, comme le bois de Chine, le défaut de 
changer de couleur : les teintes si nuancées et si distinctes 
brunissent, le rouge surtout, et au bout de quelques mois 
on a peine à le distinguer du violet. 

Le bois rose est préférable au bois violet sous le rapport du 
déchet ; le premier est plus lourd et plus solide , et ses 
nœuds, ainsi que nous l’avons fait remarquer, ne nuisent 
ni à sa solidité ni à son éclat. Dans le bois violet, les nœuds 
sont une cause de perte très-grande. En outre, celui qu’on 
apporte en Europe est souvent creux et carié, de sorte que 
l’on est obligé de rejeter tout le bois qui environne la 
carie. 

Il est probable que ce bois provient d’arbres morts ou 
couronnés. Si l’on avait soin de choisir des arbres jeunes et 
vigoureux, on ne rencontrerait pas ces défauts; mais l’avi- 
dité des armateurs trouve un aliment plus avantageux dans 
l’importation de bois qui ne coûtent rien, que dans l’achat 
de bois d’un prix quelconque. 

Ce bois nous vient des Indes orientales ; Cayenne en pos - 
sède aussi dans ses environs. 

Il est dur et se travaille fort bien au tour. 



Digitized by Google 



( 89 ) 

CHAPITRE V. 



Du palixandre. 

Le palixandre esl peu employé dans la coutellerie, si ce 
n’est pour les mauclxes de canifs et de grattoirs. Pour la cou- 
leur, le bois violet lui est préférable; pour la solidité, tous 
les autres méritent la préférence. 

En effet , le bois de palixandre est plein de pores et très- 
léger. Il est tellement gras qu’on ne peut le polir qu’en le 
lustrant avec le brunissoir ou une défeuse de sanglier. 

Le palixandre n’a pas besoin d’être scié; .on le fend faci- 
lement à la hachette ou au couteau. Il n’y aurait aucun avan- 
tage à le scier, puisqu’il s’éclaterait sur la surface mordue 
par la scie. 

Le palixandre esl doux à tourner. On le confond souvent 
avec le bois de perdrix, ainsi nomméà cause du grand nombre 
de petites mouches qu’il contient. Ce dernier bois esl beau- 
coup plus lourd que le palixandre; il n’a pas de veines bien 
marquées, mais il offre une particularité rare : c’est qu’il a 
des fibres transversales d’une régularité surprenante , et 
qui produisent un très-bel effet dans les manches. 



CHAPITRE VI. 

De l’acajou. 

L ’ acajou ou mahogaui est un bois dur , compacte , d’un 
brun rougeâtre, présentant beaucoup de veines et de taches 
qui lui donnent un joli aspect. Il provient d’un arbre qui 
appartient à la partie chaude de l’Amérique, et est d’un si 
haut port et d’une telle dimension , qu’à Cuba et à la Ja- 
maïque , on en fait quelquefois des madriers de deux 
mètres de large. 

L’acajou est un des meilleurs bois que l’on connaisse pour 
la confection des meubles et les ouvrages d’ébénisterie ; mais 
c’est un bois fort ordinaire pour fabriquer des manches de 
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couteaux. Cependant ou en fait des manches de canifs el de 
grattoirs pour les cabinets de commerce; mais ce genre de 
manches n’est guère adopté que dans les ports de mer où 
l’acajon est à meilleur marché et plus abondant que dans les 
villes de l’intérieur. 

Les ouvriers distinguent deux espèces d'acajou : l’un qui 
porte le nom vulgaire d 'acajou femelle, dont les couleurs 
sont foncées , mais sans veines ni taches, est d’un tissu lâche 
et rempli de pores; il ne peut se polir, et pour cette raison 
n’est point estimé dans les fabriques. L’autre, qu’on appelle 
acajou mâle , ou acajou de placage, jouit de toutes les qua- 
lités dont nous avons parlé, et coûte jusqu’à i 5 oà 100 francs 
les cent kilogrammes. 

L’acajou est sujet à se voiler par l’effet d’une température 
humide, ce qui oblige à le faire sécher avant de l’employer. 
Cette opération est longue et dispendieuse, et ne remédie 
souvent qu’imparfaitement à ce défaut. M. Callender a 
trouvé le moyen de l’abréger, en exposant le bois de 
moyenne dimension à un courant de vapeur et achevant de 
le sécher dans une étuve. 



CHAPITRE VII, 

Du gayac. 



Le gayac fait de très bons manches communs. C’est un 
arbre à fleurs rosacées , bleues dans une espèce et blanches 
dans une autre, qui nous vient de la Jamaïque. Il est très- 
dur, résineux et propre à être tourné. Son aubier, d’un 
blauc jaune , se fonce à la longue et reste marqué d’une in- 
finité de petites taches noires. Le cœur s’éclaircit vers le 
centre. 

Ce bois n’est pas d’un aspect fort agréable, en ce que les 
couleurs n’en sont point vives el brillantes; mais il fait des 
manches très-durs et qui résistent à la fatigue. Il n'est guère 
employé que pour les manches d’outils, de couteaux des db 
verses professions et de canifs de bureau*, 
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CHAPITRE VIII. 



De Camaranthe. 

L’amaranlhe est un bois peu connu dans la coutellerie, 
mais qui mérite de l’ètre. Il tire son nom de sa couleur qui 
est fort agréable. Il est dur, jouit d’un liant très-prononcé, 
se polit très-bien et se tourne de même. Il est , compte le 
bois violet , peu employé, quoiqu’il soit plus facile à tra- 
vailler et moins gâté par les nœuds. 

CHAPITRE IX. 

Du bois satiné. 

C’est un des meilleurs bois qu'on puisse employer dans 
les arts de luxe. Quelques-unes de ses variétés sont char- 
mantes et donnent les plus jolis ouvrages. 

On en distingue trois espèces : le satiné ordinaire , le sa- 
tine jaune , le satiné rouge. 

Le satiné ordinaire ressemble beaucoup, pour scs qualités, 
au noyer; sa couleur est jaune foncé , entrelacée de quel- 
ques veines; ses pores sont gorge de pigeon; il est facile à 
tourner et à polir. 

Le satiné jaune ressemble assez, à l’alisier blanc qui aurait 
reçu une couleur. Il est d’un jaune foncé, il se tourne fort 
bien et reçoit un beau poli. 

Le satiné rouge, d’un beau pourpre , veiné de blanc , dur , 
compacte, susceptible d’un beau poli, se lournant facilement 
et faisant les ouvrages les plus délicats et les plus jolis, est uu 
des plus beaux bois que nous fournisse l’Amérique, 
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CHAPITRE X. 



Du buis. 

Le buis est jaune -verdâtre , naturellement veiné; son 
grain est serré , sa texture compacte ; il est susceptible de 
recevoir un beau poli et de fournir les moulures des objets 
les plus délicats. On peut tourner des pas de vis de la plus 
grande netteté. 

Ce bois, qui provient d’un arbrisseau toujours vert, à 
pétales mâles et femelles sur le même pied, se torture en 
croissant , devient rabougri, tortueux et noueux. Au moment 
de son contact avec l’air, c’est-à-dire à fleur de terre, il 
éprouve de telles contrariétés, qu’il forme une loupe ou un 
nœud, les acciJcns sont d’un effet aussi agréable que varié. 
Ces loupes produisent de fort jolis manches de couteaux à 
ressort, qu’on nomme, par erreur, racine de huis. On en 
augmente encore les singularités, en intercalant, dans les 
gerçures qui s’y rencontrent, de petits coins de bois 
choisi. 

Rien de plus facile qne de produire ces excroissances ou 
loupes sur le buis; il suffit de serrer fortement la branche de 
l’arbrisseau et de couper toutes les petites branches qui se 
forment sur la grosseur. Il en résulte ries nœuds multipliés, 
et par suite ces variétés de loupes que les amateurs recher- 
chent avec grand soin. 

Le buis d’Espagne est beaucoup plus estimé que celui de 
France; il est plein , uui, d’un beau jaune, liant , luisant à la 
coupe et susceptible de prendre un beau poli. Il est assez dif- 
ficile à couper au ciseau , et il faut, pour y réussir bien, une 
certaine habitude; mais il se tourne avec la plus grande faci- 
lité. I! est rare qu’on y trouve des loupes comme dans le 
buis français. 
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CHAPITRE XI. 

Divers autres bois. 

Il existe encore quelques Lois indigènes et étrangers qui 
sont employés avantageusement par le coutelier, tels sont 
ceux ci-après : 

Le manceniltier, ou mancelinier, arbre qu’Adanson classe 
parmi les tilbymales, d’un jaune foncé, tirant sur le brun, 
veiné et ondé comme l’érable , mais beaucoup plus dur et 
susceptible d’un plus beau poli. 

Le bois de corail , qui tire son nom de sa belle couleur, 
est fin , dur et susceptible d’un beau poli ; le corail da- 
massé est un des bois étrangers les plus agréables. 

Le bois de Rhodes ressemble beaucoup au buis; il est 
très-serré, très-dur et très-fin, et exhale une odeur fort 
agréable. 

Le fois de fer tire son nom de sa dureté et de sa pesan- 
teur ; il est violet , poreux comme le palixandre , mais consi- 
dérablement plus dur. 

Le santal a une odeur cilrine très-prononcée. Ce bois est 
fin , prenant un beau poli, et de la couleur du cèdre. Il en 
existe une variété jaune qui est aussi susceptible de fournir 
de jolis ouvrages. 

Le noyer de la Guadeloupe ne ressemble nullement au 
noyer de France; il est couleur jaune pâle, veiné de jaune 
foucé; il est facile à tourner et à polir. 

Le cormier des îles est d’une couleur plus grise que celui 
de France; ses veines sont plus marquées et moius fré- 
quentes ; il est très-dur , se tourne fort bien et donne des 
manches de fatigue. 

Parmi les bois français, 17/' est, après le buis, le bois le plus 
employé en coutellerie, et le plus susceptible d’un bon résul- 
tat. L’if anglais est surtout remarquable par sa dureté. 
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SECTION III. 

Matières animales. 



Les matières animales qu'emploie le coutelier pour la fa- 
brication de ses manches , sont : 

i° Les cornes , dont on fait les manches de couteaux com- 
muns et de fatigue, ainsique les châsses les plus ordinaires 
des rasoirs ; 

a° La baleine , dont la grande souplesse est appropriée à la 
fabrication de manches d’instrumens de chirurgie, et qui 
sert en même temps à faire quelques châsses ; 

3° L 'écaille, qui remplace avantageusement les cornes et 
la bah-iue, et qui fait des châsses très élégantes pour les lan- 
cettes et les rasoirs ; •» 

4° L 'ivoire, qu’on emploie aux manches deluxe, aux 
châsses de rasoirs, aux couteaux de dessert; 

5° La nacre , qui est destinée à garnir les manches de prix 
et les inslrumeus de la coutellerie de luxe. 

Comme il ne s’agit, dans cette première partie, que de 
passer en revue les matières premières employées jwr le 
coutelier, sans entrer dans aucun détail relatif à la manière 
de les mettre en oeuvre, nous nous bornerons, dans celle 
section, à donner une simple description de ces matières, 
sauf à montrer dans la troisième partie quel emploi on doit 
en faire et comment il convient de les débiter. 

Nous diviserons donc cette troisième section en cinq cha- 
pitres , ayant pour litres les cinq espèces de substances ani- 
males citées plus haut. Nous n’en tracerons l’histoire que 
d’une manière rapide, parce qu’elles ne présentent pas pour 
le coutelier le même intérêt que les métaux, mais nous tâ- 
cherons de n’omettre aucun des caractères qui peuvent être 
de quelque utilité aux ouvriers en coutellerie, 
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CHAPITRE I". 



Des cornes. 

Les cornes sont des substances animales membraneuses , 
faciles à couper au couteau et à râper avec la lime, mais 
non susceptibles d’être pilées dans un mortier. Lorsqu’elles 
sont en lames minces , elles ont un certain degré de trans- 
parence; elles deviennent molles par le feu et acquièrent 
ainsi une flexibilité assez grande pour qu’on puisse modifier 
considérablement leurs formes. 

Les cornes de mouton, de bélier, de bouc et de bœuf 
sont composées en grande partie d’une espèce de mucus et 
d’une huile grasse qui leur donne de la souplesse; elles con- 
tiennent très-peu de phosphate de chaux. 

La corne de cerf, au contraire, est eu très-grande partie 
formée de ce phosphate et participe beaucoup de la nature 
des os , seulement la proportion de cartilage y est plus 
grande. 

La corne était autrefois d’un usage général dans la coutel- 
lerie; on l’employait après la nacre, l’ivoire et l’écaille pour 
les plus beaux couteaux ; mais l’importation en Europe des 
bois compactes de l’Inde et de l’Amérique en a considéra- 
blement diminué le débit , parce que ces bois n’ont pas le 
même inconvénient que la corne, qui est sujette à se retirer. 
Il u’est pas rare de trouver dans sa poche , le manche de 
corne d’un couteau brisé à l’endroit du clou, si surtout il a 
été exposé à une forte chaleur. D’un côté la sécheresse res- 
serre les pores de la corne , de l’autre la chaleur dilate les 
platines; il y a nécessairement effort en sens contraire et 
par conséquent rupture. On doit donc avoir bien soin de 
sécher le3 cornes avant de les employer. 

Un des principaux inconvéuiens de cette matière, est 
l’existence des pailles dans le tissu de la corne. Celle de 
bœuf en a toujours, lorsque l’animal a été employé à la 
charrue ou au transport des marchandises. Les meilleures et 
les plus famées sont les cornes des bœufs d’Irlande ; elles 
sont très-recherchées et fort chères. 
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Les couteliers emploient ordinairement quatre espèces de 
cornes : 

Celles de moutons qui servent pour les manches de cou- 
teaux et canifs à la capucine, et pour ceux dits Euslache 
Dubois ; 

Celles de béliers ou de boucs pour les châsses de rasoirs 
communs; 

Celles de bœuf pour les couteaux à ressort de poche, 
tranche- lards, couteaux de cuisine, etc.; 

Celles de cerf pour les manches des serpettes de jardi- 
niers, des couteaux de voituriers et de tous les couteaux de 
faliguc. % 

i° Les cornes de mouton portent ordinairement la cou- 
leur de l’animal dont elles proviennent : elles sont noires si 
le mouton est noir, blanches s’il est blanc, tachetées si son 
poil est parsemé de taches. Ces dernières portent le nom de 

Les cornes portent dans l’intérieur un noyau que les pay- 
sans appellent cornichon, dont la nature est spongieuse et 
entretient l'humidité dans la corne. Il est bon de le faire 
sortir aussitôt que la corne est suffisamment scche; ce qui 
se fait en la frappant contre un corps rond, comme une 
bigorne et faisant séparer le noyau par un coup sec et 
fort. 

Les cornes de mouton sont quelquefois tortillées en spirale 
et en escargot; presque toujours elles forment le croissant ; 
elles sont d’une nature molle et sujettes à se déjeler. On a 
beau les chauffer et les dresser avec soin , elles conservent 
toujours leur mollesse et travaillent sans cesse. 

C’est pour celte raison que les cornes de mouton ne sont 
point employées dans la fabrication des couteaux à ressort ; 
mais seulement dans les Euslache Dubois et dans les canifs 
à deux clous, ainsi que clans les couteaux à la capucine. 

2° Nous avons sur la corne de bélier et de bouc la même 
chose à dire que sur la corne de mouton. Cependant la corne 
de bélier tient beaucoup plus du mouton , et par sa forme 
et par sa nature. 

La corne de bouc est moins courbe que celle du mouton , 
mais elle est également souple; aussi est-ce à tort qu’on 
l’emploie ordinairement pour les châsses communes : ces chàs- 
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ses se déjettenl facilement et font que le tranchant du ra* 
soir est ébréché, si l’on ne prend beaucoup de précautions 
pour le fermer. Les rasoirs dont la châsse est de cette es- 
pèce doivent être placés dans une trousse ou un étui ; 
c’est le moyen de les conserver long -temps. 

3° La corne de bœuf ne tient pas exactement de la cou- 
leur de l’animal qui la porte. Les plus estimées sont celles 
qu’on appelle marbrées ; elles sont d’un beau noir , tacheté 
de gris et de blanc, et présentent un aspect agréable; on les 
emploie à faire des couteaux de poche, de table, etc. Les 
blanches et les grises sont moins recherchées; elles servent 
pour les couteaux de cuisine, les tranchelards, les couteaux 
de bouchers, de charcutiers, etc. 

Les cornes de bœuf varient beaucoup quant à leur forme ; 
les plus tortillées sont les plus compactes; elles donnent 
beaucoup de peine à dresser et à scier. 

Les pores de. la corne de bœuf sont beaucoup plus serrés 
que ceux de la corne de mouton et de bouc; aussi est elle 
susceptible d’un plus beau poli. Elle ne manque néanmoins 
ni de. mollesse, ni de souplesse. 

4° La corne de cerf et de daim est entièrement différente 
de celles décrites ci-dessus ; elle est ferme et solide; ses pores 
sont beaucoup plus serrés; aussi la destine-t-on aux ouvrages 
de fatigue , comme les serpettes , les greffoirs , les couteaux à 
poinçon pour les routiers , etc. 

Elle est très-difficile à dresser et exige les plus grands 
soins pour la chauffer à propos ; trop chauffée, elle perd 
sa souplesse et devient fragile ; pas assez , elle garde son 
élasticité et reprend constamment sa première forme. 

La superficie de la corne de cerf est brune ou noirâtre, 
l’intérieur est d’un blanc sale; le noyau est spongieux et 
sec ; le tissu en est strié et grenu : c’est ce qui fait qu’on 
l’emploie beaucoup moins, malgré sa force et sa solidité, à 
cause de sa couleur fausse et douteuse d’une pari, et de l’au- 
tre des stries de son étoffe. 

Les cornes vivantes, c’est-à-dire celles qui ont etc coupées 
à la tète de l'animal, sont préférables aux cornes mortes, 
c’est-à-dire à celles qu’il quitte chaque année. Parmi les cor- 
nes vivantes, il faut savoir distinguer les jeunes bois d’avec 
les anciens : jusqu’à 4 ou 5 mois, ils sont mous et tendres et 
peu propres au travail, précisément à cause de leur souplesse ; 

9 
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de 6 à 9 mois, ils sout compactes, serrés et bien corsés ; ce 
sont les meilleurs ; de 9 à ta , ils perdent de leur qualité. 

La corne de cerf vivante est généralement plus pesante à 
9 mois qu’à 12 ; mais celle-ci a plus depaisseur et moins de 
noyau spongieux. Néanmoins, ce sont, à volume égal, les 
cornes les plus pesantes qu’il faut savoir préférer. 



CHAPITRE II. 

De la baleine. 

/ 

Le poisson qu’on nomme baleine a les mâchoires garnies, 
en haut et en bas , de barbes appelées fanons , qu’on regarde 
ordinairement comme des nageoires. 

Ces fanons qui ont jusqu’à 10 pieds de long, sont em- 
ployés à une foule d’usages domestiques : le petit bout sert 
à faire les bourrelets et autres petits objets , le milieu est 
destiné aux buses des corsets de femmes, et le gros bout 
fait des manches de couteaux. 

Autrefois la baleine était très-recherchée pour la coutel- 
lerie; mais, comme les différentes espèces de cornes, elle a 
clé remplacée , dans beaucoup de cas, par les bois de l'Inde 
et du Nouveau-Monde.. Ce n’est guère que dans quelques 
instrumens de chirurgie qu’elle continue à être employée 
avec avantage, à cause de sa légèreté , de sa souplesse à 
chaud et à froid, et du liant de son tissu. 

Sa facilité à prendre un très-beau poli n’est pas une de ses 
moindres qualités. La baleine noire est surtout remarquable 
sous ce rapport ; celle qui est un peu grise et rayée ne reste 
pas long-temps brillante : l’autre , au contraire, conserve 
long- temps son celât. 

Dans le choix des baleines, le coutelier doit donc avoir 
soin de douner la préférence à celle qui est du plus beau 
noir; elle est ordinairement recouverte dessus et dessous 
d’une substance assez semblable à la corne de bouc. Dans le 
travail une autre attention est nécessaire et résulte de la 
connaissance de la texture intérieure des fanons : leur sur- 
face est ordinairement compacte , serrée, sans fil apparent, 
aussi prend-elle facilement le poli; l’intérieur , au contraire , 
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est moins serré , moins dur , et se lève par fils lorsqu’on veut 
le polir. 

Il faut donc employer cette dernière partie du fanon à 
l'intérieur des manches, et réserver la surface dure pour 
l’extérieur. Cette remarque est essentielle pour bien débiter 
la baleine : ainsi , quand ou veut faire des châsses de rasoirs, 
il faut choisir, sur la longueur du fanon, l’endroit qui se 
trouve d’épaisseur suffisante ,afin de ne pas emporter la sur- 
face qui en est la plus belle et la meilleure partie. 



CHAPITRE III. 

De l* écaille. 

L’écaille est la couverture d’un animal amphibie et ovi- 
pare qu’on appelle tortue. 

Cette substance se rapproche beaucoup de la nature de la 
corne par sa composition ; elle contient fort peu de phosphate 
de chaux et beaucoup de substance membraneuse et grasse ; 
de là sa flexibilité. Lorsqu’on la fait macérer pendant quel- 
que temps dans l’acide nitrique , elle se ramollit sensible- 
ment. 

Les tortues de l’Amérique sont celles qui donnent les 
plus belles écailles. On estime particulièrement celles de l’es- 
pèce appelée Corette. Parmi celles-ci, on fait une grande 
différence de l’écaille du dos, soit qu’elle 'présente une plus 
grande homogénéité, soit qu’elle offre plus de dimension. 

Quoique la composition de l’écaille soit presque identique 
avec celle de la corne, elle est néanmoins loin d’avoir la sou- 
plesse de cette dernière; elle est beaucoup plus fragile et se 
resserre plus facilement. 

On distingue trois couleurs sur l’écaille : le blond, le noir 
clairet le brun rougeâtre. La plus noire est préférée, mais 
la plus belle est sans contredit la blonde, quoique la mode 
ne permette pas aujourd’hui de faire aucun manche de celte 
couleur. Au reste, toutes les espèces se polissent également 
bien. 

L’écaille se ramollit au feu et même à la flamme de la 
chandelle; elle devient alors assez souple pour qu’on puisse 
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la tourner dans tous les sens. Elle jouit en outre de la pro- 
priété de se souder sans corps intermédiaire et à une très- 
faible chaleur. 

L’écaille sert à faire toutes sortes de manches; mais elle 
est surtout employée pour les châsses de rasoirs, lancettes, 
bistouris, etc. 



CHAPITRE IV. 



De l'ivoire. 

L’ivoire est une substance osseuse qui constitue les dents 
connues sous le uom de défenses d’éléphans. Il est de même 
nature que les os proprement dits, mais il est plus liant et 
d’une plus grande pesanteur spécifique. Son tissu serré et 
uni, sans lui ôter de l’élasticité, lui donne la faculté de re- 
cevoir un beau poli qu’il conserve toujours, à moins qu’il 
n’ait frotté contre un corps dur. 

Les dents d’éléphans pèsent depuis 5 kilogrammes jusqu’à 
3o. On en a vu de 75 kilogrammes. Leur grosseur est tou- 
jours proportionnée à leur longueur, ce qui offre aux mar- 
chands le moyen d’en calculer approximativement non-seu- 
lement la grandeur, mais encore le poids. 

On éprouve plus de difficulté à s’assurer de la couleur in- 
térieure de l’ivoire, à moins d’en scier un morceau. Il y a 
deux sortes d’ivoire, dont l’itne blanche est la plus estimée 
par les tabletiers, et l’autre verdâtre est moins belle et 
moins recherchée dans le commerce. L’ivoire vert parait 
avoir été pris sur l’auimal tué , taudis que le blanc provient 
de l’animal mort. 

Le coutelier préfère le vert, parce que son tissu est plus 
serré, qu’il jouit d’une espèce de transparence cl d’élasticité 
qu’on chercherait vainement dans l’autre, qu’enfiu il blan- 
chit à la longue et ne jaunit pas. 

L’ivoire blanc, au contraire, est poreux et à grains moins 
serrés; il finit par jaunir et devenir d’une couleur fort dé- 
sagréable. Mais il est plus sec et moins sujet à se retirer que 
l’autre. 

L’ivoire vert a besoin d’être bien séché. Sans cette pré- 
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paralion, il éprouve un retrait tel, que s^il a été employé à 
faire le manebe d’un couteau à platines, on peut être sûr 
qu’à la première chaleur il cassera, tant le raccourcissement 
qu’il éprouve est considérable. 



CHAPITRE V. 

De la nacre. 

La nacre de perle est une huître à écaille nacrée qui se 
pêche dans les mers oiieutales p| dans l’ile de Tabago. Sa 
robe est de couleur grise; elle est ridée et sillonnée; le de- 
dans est blanc, argenté, uni, luisant, ayant l’aspect irisé 
dû à sa structure lamelleiisc. 

Cette coquille est épaisse, pesante, très-dure et très-fra- 
gile ; aussi est-elle très-difficile à travailler. Sa grande pe- 
santeur est encore un autre obstacle pour sou emploi daus la 
coutellerie. 

La nacre est composée de 

Carbonate de chaux, GG 

Membrane, 34 

' 100 

Celle composition indique suffisamment que cette coquille 
ne peut souffrir le feu , puisque si on l’y exposait , il y au- 
rait à l’instant séparation de l’acide carbonique et formation 
de chaux ; l’arrangement mécanique des molécules serait 
d’ailleurs changé , comme il arrive presque toujours dans 
une augmentation de température , et l’éclat irisé disparaî- 
trait. 

La nacre n’a pas d’élasticité ni de liant ; elle ne peut con- 
séquemment se dresser comme la corne ; on ne peut non 
plus l’amollir au moyen des acides , car ils influent singuliè- 
rement sur son éclat qu’ils ne tardent pas à enlever. 

Si la coquille a été prise lorsque l’animal était encore vi- 
vant, ses couleurs sont beaucoup plus vives cl plus belles; si 
elle a été trouvée ouverte et jetée sur la plage, son éclat est 
terne et sans vigueur. Il arrive d’ailleurs souvent que l’inté- 
rieur de la coquille morte est rempli de petites piqûres du 
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vers qui Iraversent tout l’émail. D’un autre côté, la coquille 
vivante est assez souvent séparée par des fentes cachées qui 
s’entrouvrent au moment du travail et obligent à les aban- 
donner. 



SECTION IY. 

Des matières propres à polir. 



Les matières dont le coutelier se sert pour polir, peuveut 
être rangées en deux classes: celles qui servent à polir les 
manches et celles qui sont employées de préférence pour les 
métaux. 

Dans la première se rangent 
La pierre ponce, 

Le tripoli , 

La craie , 

La moulée , 

Et le charbon. 

La seconde contient 
L’ émeri , 

La potée d’elain , 

Et le colcothar. 

Nous allons donner succinctement la description de cha- 
cune de ces matières, ainsi que la manière de les obtenir. 
Aujourd'hui , que des fabriques s’occupent de la production 
en grand de la plupart de ces diverses substances , l’ouvrier 
trouve plus d’économie à les acheter toutes préparées. Néan- 
moins la conuaissaucc de leur préparation ne saurait être 
inutile et doit offrirait coutelier intelligent, dans plus d’une 
circonstance, autre chose que l’intérêt de la curiosité. 
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CHAPITRE I". 

Des matières propres à polir les manches. 

ART. I e >. 

De la pierre ponce. 

I-a pierre ponce est un produit volcauique ; elle a une 
couleur gris-blanc, satiné; elle présente une texture fibreuse 
el alongée dans uu sens, vitreuse et inégale dans l’autre. 
Elle est âpre au toucher, se fond facilement au chalumeau, 
et offre une pesanteur spécifique moindre que celle de l’eau. 

La pierre ponce la plus généralement répandue dans le 
commerce vient des îles Ponces et de Lipari, ati nord de la 
Sicile. Cette pierre est connue en Chine el y porte le nom 
de pierre qui nage. Elle y est employée aux mêmes usages 
qu’en Europe. 

De ce que la ponce est un produit volcanique, il ne faut 
pas induire qu’elle se trouve partout où il y a des volcans. 
On eu chercherait inutilement dans l’Etna, dans le Viva- 
rais, dans le Velay. Le Vésuve môme n'en fournit que très- 
peu. Elle parait môme exister de préférence dans les envi- 
rons des volcans anciens, en Auvergne, sur les bords du 
Rhin, dans les i les de Milo et de Santorin , à Ischia, à Ci- 
vita-Castellanne, à Sauta-Fiora, etc. et principalement dans 
les îles de Lipari et de Vulcano, d’où l’on tire presque tout 
ce qui en est consommé en Europe. 

Les pierres ponces paraissent provenir de la vitrification 
des grauites, des pétrosiîex, des réliuiles O des obsidien- 
nes. Il est évident d’après cela qu’elles doivent différer beau- 
coup en qualité. La pins légère el la plus blanche est la plus 
estimée; c’est assez ordinairement celle qui provient de la 
double vitrification de l’obsidienne. 

On emploie la pierre ponce brute ou réduite en poudre. 
La première est propre au dégrossissage; ou doit s’en servir 
à contre-fil et en employant quelejuefois de l’eau , suivant 
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l’objet qu’il s’agit de polir. Lorsqu’elle est en poudre , c’est 
en tournant continuellement qu’on en tire le plus de parti. 

Nous aurons soin* au fur et à mesure que nous décrirons 
un procédé ou un travail, de donner le moyen employé 
pour produire le mieux l’effet voulu. 

I 

• ART. IL 
Du tripoli. 

Le tripoli est une substance sèche au toucher , ne faisant 
point pâte avec l’eau , offrant dans sa cassure une multitude 
de petites cellules, légère et d’une couleur tendre, rose , 
jaune ou cendrée. 

Le tripoli parait être une roche altérée par le feu ou par 
la décomposition des pyrites. C’est à la disparition -du sul- 
fure de fer que sont dues probablement les cellules qu’on y 
trouve si souvent; comme cette substance est composée de 
près de 90 pour 0/0 de silice , elle est rude au' toucher et ne 
peut faire pâte. Quant au peu d’intensité de ses couleurs, 
elle s’explique par l’action destructive de l’acide qui a altéré 
la roche primordiale. 

Quelques substances d’une origine différente ne doivent 
pas moins être classées parmi les tripolis, à cause de leur fa- 
culté de donner le poli : ce sont le polierschiejer des alle- 
mands, le rottenslone des anglais, la terre de llengclbach , 
etc. 

Le roltenstone, ou pierre pourrie, que quelques ouvriers 
appellent potée de montagne, se trouve eu couches épaisses 
près de Rlakervc!l,dans le Dcrbyshire; le polierslein ou po- 
liersehiefer est un schiste argileux qui se trouve à Billiu , 
en Bohème ; la terre de Bingclbacli est un porphyre décom- 
posé qu’on rencontre en abondance près d’Oberstcin, en Pa- 
latinat. 

Le nom de tripoli paraît venir de la république de Tri- ' 
poli, en Afrique, d’où celte substance a, dit-on, été extraite 
dans l’origine; d’autres disent qu’il est dû aux extractions 
faites à Tripoli en Syrie. 

Quelle qu’en soit l’origine , celle substance est d’un grand 
usage pour le polissage du bois , de la nacre, de la corne , de 1 
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l’ivoire, etc., el, en général, de toutes les substances em- 
ployées à faire des manches, mais il exige des précautions 
différentes pour chacune de ces matières. 

Il est nécessaire de le mêler avec de l’huile lorsqu’on veut 
polir de la corne , de l’ébène ou autres bois durs , el de la 
nacre; les bois tendres, tels que le bois de rose , demandent, 
au contraire, qu’on en fasse nue pâle avec du suif; pour le 
bois de la Chine , il faut le délayer avec de l’eau ; pour l'é- 
caille, la baleine, l’ivoire et l’os, il convient d’employer de 
l’eau-de-vie, du vinaigre, ou tout autre liquide acéteux. 

Le tripoli nous vient d’Italie, d’Auvergne ou de la Bre- 
tagne. 

Le tripoli de Corfou, connu dans le commerce sous le 
nom de tripoli de Venise, parce que les Vénitiens l’extraient 
dans cette île, du bourg de Santiquarauta , est très-estimé, 
mais rare et assez cher eu France. A Paris , on le vend 4 fr. 
le kilogiamme. Sa couleur varie du rose au jaune pâle. Le 
jaune est le plus estimé. 

Le tripoli d’Auvergne vient de Menât , près de Riom, dé- 
partement du Puy-de-Dôme. C’est une argile schisteuse vi- 
triolisée par la décomposition des pyrites. 

Celui de Bretagne s’extrait à Poligné, près de Rennes, 
département d’Ille-el-Vilaiue. C’est à tort que M. Brard en 
attribue l’origine , d’après les échantillons de M. de Grand- 
pré, à l'embrasement d’une houillicre : c’est une argile schis- 
teuse de la même nature que celle de Menât. 

Ce n’est pas que quelquefois le schiste qui sert de toit aux 
couches de houilles ne puisse passer, par suite d’un embra- 
sement, à l’état de tripoli: nous avons plusieurs exemples 
de ces sortes de décompositions , notamment à la montagne, 
brûlante de Douthweilcs, près de Sarbruck, el près d’Aubin, 
dans le département de l’Aveyron , à peu de distance des 
usines de DecaseviSle. 



ARTICLE III. 

De la craie. 

La craie, nommée vulgairement blanc de Troycs, blanc 
de Champagne, blanc de Meudon, blanc d’Espagne, etc. 
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est une chaux carbonatée blanche , quelquefois grise , à cas- 
sure terreuse , légère , inaigre au toucher , se laissant rayer 
par l’ongle et happant fortement à la langue. 

La craie couvre une immense étendue de terrain dans la 
Gallicie, la Pologne, l’Angleterre, l’ile de Malle et la 
France. On la trouve principalement dans la Champagne, 
la Normandie et les environs de Paris. On peut voir dans le 
bel ouvrage de MM. Cuvier et Brongniarl (i) le gisement 
de cette roche dans les environs de la capitale. 

Le commerce emploie la craie à l’état naturel, ou délayée 
avec de l’eau , en masses cariées , ou sous forme de petits 
cylindres. En coutellerie , c’est à l’un et à l’autre état qu’on 
se la procure , et elle sert également bien. Cependant la 
craie naturelle est préférable, lorsqu’elle est bien sèche. On 
la frotte sur un morceau de buffle ou de feutre , et cet outil 
sert à donner le dernier poli aux ouvrages de fer ou d’acier. 
On peut encore enlever les taches que font les doigts sur les 
objets polis , avec ce morceau de buffle ou de feutre frotté 
de craie. 

La craie présente des qualités bien differentes et que 
l’habile ouvrier doit savoir distinguer et appliquer suivant 
les besoins. La craie naturelle convient plus particulière- 
ment aux objets qui ne sont pas encore entièrement polis ; 
encore existe-t-il des différences assez remarquables dans 
celle sorte de calcaire. La'craie préparée à l’eau est plus pure 
et moins susceptible de rayer. 

Pour donner tout à la fois la preuve de cette assertion et 
montrer en même temps l’avantage des données scienli- 
fiques , nous citerons les deux analyses chimiques suivantes 
qui sont concluantes et faciles à vérifier. 

Craie naturelle. 



Silice 19 

Magnésie 11 

Chaux 70 



100. 



(1) Essai sur la gétrgraphie minéralogique des environs de Paris par 
MM. Çuvier et Brongnisrt. 
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La meme lavée* 



Silice 



Magnésie 8 

Chaux 88 



100 

Le blanc de craie coûte à Paris de ao à a5 francs le quin- 
tal métrique. 

Le Caw ou Kevel employé au polissage dans les ateliers 
de Birmingham est une craie, dont les Anglais ont long-temps 
fait un secret. 



ARTICLE IV. 

* De la moulée. 

ê 

On donne le nom de moulée au résidu de toutes les 
matières à polir qui se trouvent déposées dans l’auge du cou- 
telier. C’est de toutes les matières dont l’ouvrier se sert celle 
qui présente le moins de régularité et sur laquelle il peut le 
moins compter. Néanmoins la moulée est très bonne pour 
préparer la surface à polir , jamais pour achever le poli. 

On prend la moulée dans l’auge et on la place avec la 
main dans un pot, en l’écrasant entre les doigts, ou contre 
les parois, afin de s’assurer qu’elle ne contient point de 
grains propres a rayer. C’est très-facile à reconnaître. 

ARTICLE V. 

- Du charbon . 

Le charbon de bois qui sert au polissage , doit avoir deux 
qualités : il doit être tendre et ne doit point présenter d’in- 
terstices. 

Sous le premier rapport , le charbon de bois blancs , de 
bouleaux, et généralement des essences les plus tendres, 
mérite la préférence ; celui de chêne , le meilleur des char- 
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bons sous le rapport calorifique, doit être rejeté avec soin. 

Le bois jeune , celui de taillis , le bois de branchage con- 
tient moins d’interstices que le bois de haute futaie, mais, 
comme il est plus sujet à donner des fumerons , il doit être 
examiné avec attention. On choisit ordinairement le plus 
léger, exempt d’écorce et de nœuds; celui enfin qui pré- 
sente le plus d’homogénéité. 

CHAPITRE IL 

i 

j 

Des matières propres à polir les métaux. 

( 

ARTICLE PREMIER. 

! 

De l’émeri «- 

L’émeri provient d’une roche que les naturalistes ont 
nommée corindon et qui prend plusieurs nuances entre le 
gris et le noir. C’est à tort que celte roche avait été classée 
parmi les minerais de fer. Les analyses de Tenant et Vau- 
quelin ont prouvé que ccltte roche était un véritable corin- 
don, etHaiiy n’a pas balancé à lui donner le nom de corin- 
don granuleux. Werner l’avait placé entre le corindon et le 
saplier. Cette opinion a été singulièrement corroborée par 
l’analyse de S. Tenant et les observations de M r de Bour- 
non : l’émeri, en effet, qui n’est qu’un mélange de fer et de 
silice se trouve associé à des petits saphirs , quelquefois 
cristallisés. C’est ce qui explique son extrême dureté et son 
précieux emploi dans les arts. 

Les variétés d’émeri qui se rencontrent à Naxos , àAlçacar 
en Espagne, et qui paraissent avoir existé anciennement à 
Jersey, sont plus ou moins micacées et contiennent, outre 
le fer oxidulé, des lames ou pailletés de mica. Les Chinois se 
servent depuis longtemps de la poussière d’une roche qui 
porte chez eux le nom de corindon. On s’en sert également 
à Golconde et sur la côté de Coromandel. 

Le corindon nous vient des Chinois; il fut apporté en 
1782 par le docteur Lind , qui avait séjourné long-temps à 
Canton. Le chevalier Banks l’introduisit en Angleterre et 
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Faujas l'apporta en France, où des expériences multipliées 
démontrèrent la supériorité de l’émeri del’Inde sur celui 
d’Europe. 

Le polisseur doit avoir de l’émeri de trois degrés de fi- 
nesse. 

Voici comme on parvient à les obtenir. 

On pulvérise sous des pilons de fonte , ou l’on broie sous 
des moulins d'acier la roche dure et en masse. On place au 
fond d’un vase cet émeri broyé et l'on verse de l’eau dessus; 
on agite alors fortement le vase et on laisse reposer. Au bout 
d’une demi-heure , on transvase l’eau et on laisse de nou- 
veau reposer. Le dépôt donne de l’émeri de la plus grande 
finesse qu’on appelle émeri de trente minutes. On continue 
à délayer et à faire reposer de demi-heure en demi-heure, 
jusqu’à ce que l’eau transvasée ne dépose plus. Alors , on 11e 
la’sse plus reposer que quinze minutes et on obtient ainsi 
l’émeri le plus gros; ou va ainsi en diminuant continuelle- 
ment jusqu’à ce qu’on arrive à ne plus attendre qu’une demi- 
minute. L’émeri obtenu dans ce dernier espace de temps, 
prend le nom d' émeri de trente secondes et sert à tailler les 
corps les plus durs, tandis que l’émeri fin est destiné à polir. 

L’émeri est employé avec' de l’eau pour le travail des 
pierres, et avec de l’huile pour le polissage des métaux. 

Le hou émeri à Paris coûte de 18 à 20 sous la livre ; le 
spontio , ou émeri de Venise, coûte, dans cette dernière 
ville, 10 sous seulement , ou 25 centimes de France, à Lon- 
dres, l’émèri en roche vaut de 8 à 10 schellings (ro à 12 fr.) 
le quintal, taudis qu’à Paris on ne le paie que 8 à ro fr. 
L’émeri le plus fin vaut en France jusqu’à 4 fr- 5 o c. la livre. 

En Allemagne, en Saxe et en Bohème, on remplace l’é- 
meri par une poudre provenant de la pulvérisation des pe- 
tits grenats et de la gangue des topases. Ces substances néan- 
moins sont loin d’avoir la dureté de l’émeri et ne peuvent 
être employées pour polir les corps les plus durs. 

Le coutelier qui sc sert principalement de l’émeri de 
trente minutes, et généralement des poudres à polir les plus 
fines, doit avoir bien soin de les tenir à couvert, loin des ate- 
liers où on lime et loin de la poussière. Ordinairement , on 
délaie l’émeri avec de l’huile dans lin pot quelconque et on 
le conserve renfermé , ou au moins bien couvert. 

l,es mélaqgcs frauduleux qu’on a fait de l’émeri dans le 

fo 
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commerce , ont donné à M. Hawkins l’idée Je se procurer 
de l'émeri pur tt d’une qualité très-snpériettre à celui que 
les marchands vendent en poudre. Pour cela il imagina d’em- 
ployt-r de l’huile, au lieu d’eau, pour faire déposer l’émeri 
en poudre, parce qu’il restait plus loulemps suspendu et que 
par ce moyen, il obtenait un plus grand nombre de divi- 
sions. 

• • 

ART. IL 

t)e la potée et étain. 



Dans l’ordre de dureté, la potée d’étaia vient immédiate- 
ment après l’émeri. 

C’est un deutoxide d’élain mêlé à l’oxide de plomb, qtr’on 
peut obtenir avec line grande facilité, soit par Je traitemen 
à l’acide nitrique, soit par la simple calcinai ion. Ce dernier 
moyen est le seul employé par l’ouvrier. 

On mélange ensemble une certaine quantité de plomb et 
d étain ; puis on les expose sur la sole d’un fourneau à réver- 
bère , dont le pont est peu élevé, afin de donner entrée à 
une grande quantité d'air. L’alliage des deux métaux étant 
d une grande fusibilité et d’une oxidation facile, on obtient 
en peu d’heures une grande quantité d’oxide. 

Quelques fabricans se servent exclusivement d’êtarin pour 
la préparation de fa potée. C’est à tort ; car l’oxidation de 
de l'étain séparément présente de grandes difficultés. H en 
est de même du plomb. Cependant l'alliage des deux métaux 
s oxide assez vite. 



A mesure que l’oxide se forme, on doit le réunir avec une 
palette de fer et remuer, en l’élemlan», la masse des deux 
métaux, d une manière anohigue au travail du pndleûr dans 
1 affinage du fer par la méthode anglaise. Ce procédé i pour 
but d’exposer le plus possible k métal au contact de Pair at- 
mosphérique, en lui faisant déployer le plus de surface. 
Qand toute la masse est oxidée , on réunit fa potée dïms un 
vase, ou on lave daus plusieurs eaux, josqa’à ce qu’èffe 
sou devenue d un beau gris blanc. Après ce premier lavage, 
on passe a 1 eau-de-vie, puis à l’esprit de vm. 

Le poli que donne à l’acier la potée d’étain Cfft bTartchàfre 
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et brillant. Il est nécessaire de la mêler au colcothar, pour 
obtenir le poli noir, que les Anglais emploient avec tant 
de supériorité. 

ARTICLE III. 

Dit colcothar ou rouge d'Angleterre . 

Le colcothar (calrbitis) est l’oxide de fer que les chimis- 
tes uni aussi nommé deuloxide ou peroside. 

Le véritable rouge anglais , celui du moins qu’on emploie 
le plus généralement en Angleterre, provient des mines de. 
Mendip-Hills. Les fabriques de produits eb iniques de Som- 
mersetshire en jettent aussi beaucoup dans le commerce. 

Les chimistes emploient plusieurs procédés pour se pro- 
curer le ronge anglais. 

Le premier consiste à calciner dans un creuset de la li- 
maille de fer qu’on remue continuellement avec une spatule. 
On la réduit ensuite eu poudre impalpable dans un mortier 
d’égale , de marbre ou de fonte. 

Le secoud consiste à décomposer un sel ferrugineux par 
un alcali : pour cela faire, on dissout le sel, tel qu’un sul- 
fate, un nitrate ou un muriate de fer dans vingt à vingt-cinq 
fois son poids d'eau , et on le traite ensuite par une solution 
aqueuse d’ammoniaque , de protoxide de potassium ou de 
sodium , jusqu’à excès. L’oxide, qui est insoluble dans l’eau, 
se dépose; ou décante , on lave à grande eau , en décantant 
à chaque fois; puis on calcine, ou l’on sèche fortement. 

On prépare encore je colcothar avec la limaille de fer, en 
enfermant ce métal divisé dans une fiole , et versant dessus 
de l’acide nitrique en excès. L’acide cède son oxigèue au fer 
et le transforme en un oxide qui - c e précipite. Ou évapore, 
on calcine et on réduit en poudre. 

Mais de tous ces moyens, le plus simple consiste à ex- 
traire le rouge, du carbonate de fer, par la calcination. On 
pulvérise le carbonate et on le calcine dans un creuset à la 
température rouge. 

Nous avons extrait bien souvent une espèce de colcothar 
des miuèrais de fer, tels que les hydrates , les carbonates et gé- 
néralement tous les oxides naturels, par un procédé analogue à 
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celui qu’on emploie pour le carbonate de fer. Le rouge ob- 
tenu ainsi n’était pas un peroxidc de fer pur, mais un oxide 
métallique mélangé d’oxides terreux. Il n’en était que plus 
propre au polissage , lorsqu’il avait été réduit en poudre im- 
palpable. 

Les anciens couteliers donnaient le nom de rouge d’An- 
gleterre à un prolosulfure de cuivre, qui cependant présente 
une couleur gris de plomb. Ils confondaient le eolcolliar 
ou véiitable rouge anglais avec le safran de Mars ou potée 
d'acier. 

Comme le sulfure de cuivre donne un beau poli aux mé- 
taux , nous donnerons ici le moyen de l’obtenir. 

O11 place dans un creuset ou niatras parties égales de sou- 
fre et de cuivre pur; ou chauffe modérément jusqu’à ce qu’on 
observe un dégagement de calorique et de lumière. Ou aug- 
mente alors progressivement la chaleur et on fait évaporer 
le plus de soufre possible. On broie, on passe au tamis, ou 
on obtient des poudres de différentes finesses par des la- 
vages .successifs et un procédé semblable à celui employé 
pour la poudre d’émeri. 

Le sulfure de fer , qu’on obtient en faisant dissoudre 
parties égales de limaille de fer et de soufre, est eucore une 
excellente polee. Il faut néanmoins, dans la préparation des 
différens sulfures métalliques , avoir bien soin de palper 
la poudre, af.n de s’assurer qu’elle ne renferme point de 
parcelle métallique non pulvérisée, ce qui arrive très-fré- 
quemment. 

Quelques couteliers préparent une potée d’acier, en fai- 
sant chauffer le bout d’un barreau d’acier cémenté jusqu’à 
la chaleur blanche , et le prcseutanl ensuite à un bâton 
de soufre placé sur une plaque de tôle, ou mieux de fonte 
grise. A mesure que le coulacl s’opère, l’acier se décompose 
et s’unit au soufre; on fait tomber le mélange goutte à goutte 
dans l'eau froide , et ou pulvérise ensuite les gouttelettes 
ainsi obtenues. 

Celle potée ne s’emploie pas avec de l’huile : on la délaie 
avec de l’eau-de-vie et on la mêle avec un tiers de potée 
d’étain. Perret, qui a le premier donné ce procédé, re- 
commande la- potée d’acier comme celle qui produit le plus 
beau poli dans le moindre espace de temps. 

Cuv.er a donné, en l’an II, un procédé bien simple pour 
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se procurer le rouge d’Angleterre. Il est à la portée de tous 
les ouvriers, et c’est pour cela que nous ne balançons pas à 
le placer ici. 

Si l’on met dans une terrine très évasée une couche de 
limaille de fer et qu’on la recouvre par une légère couche 
d’eau, celle-ci se décompose assez rapidement et le fer 
s’oxide ; si l’eau était plus ahondaute , l’oxidatiou se ferait 
plus lentement, ptree qu’il parait que dans le premier cas 
l’oxigène de l’air est absorbé , et probablement aussi l'acide 
carbonique , comme l’a observé le citoyen Fourneray. 

• Si on laisse dessécher le mélange , toutes les parties s’ag- 
glutinent , et l'on ne parvient pas à son but; mais si on 
a soin de toujours entretenir le même degré d’humidité, le 
fer ne tarde pas à passer en partie à l’état d’oxide noir, sur- 
tout si l’on sépare de temps à autre, par des lavages, l’oxide 
qui s’est formé. 

Enfin, Guylon-Morveatix , dans un mémoire adressé à la 
classe des sciences physiques de .l’Institut , donnait un 
moyen encore plus simple de se procurer le rouge le plus 
fin. 

« J’ai trouvé, disait-il, le moyen d’y suppléer d’une ma- 
nière bien simple. Le feutre des chapeaux est coloré en noir 
par le sulfate de fer. Si on le plonge quelques minutes dans 
de l’acide sulfurique étendu d’eau , le fer est précipité en 
rouge en parties impalpables; on n’a donc après cela qu’à 
le faire tremper dans l’eau pour enlever l’acide. On l’im- 
bibe d’huile et on a pour lors des pièces toutes préparées , 
telles qu’on les emploie pour finir le polissage du cristal, des 
glaces et autres corps duis; il y a , comme l’on voit, éco- 
nomie entière du rouge à polir le plus fin , et par consé- 
quent le plus cher, puisqu’il se trouve dans les pièces mê- 
mes de vieux chapeaux, sur lesquelles il faudrait l’appli- 
quer. 
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DEUXIEME PARTIE. 



DES MOYENS D'EXÉCUTION. 



Dans toute fabrication , les moyens d'exécution sont de 
deux sortes : les ateliers et les instrumens. 

Par ateliers , on entend principalement le lieu où le tra- 
vail s’opère , celui qui renferme les machines à fabriquer , à 
manipuler. Les moyens de celle nature rentrent dans le 
genre des constructions d’usines. 

Par instrumens , on comprend tous les moyens immédiats 
d’exécution : les machines et les outils. 

La machine est une combinaison d’organes mécaniques 
qui sert à augmenter et à régler les forces mouvantes, de 
manière à- épargner ou du temps dans l’exécution de cet effet, 
ou de la force dans la cause. 

Voutil est un organe simple dont se servent les ouvriers 
peur travailler (i). 

■Pour plus d’ordre et de facilité de description , nous di- 
viserons les moyens d’exécution mis à la disposition du cou- 
telier en trois ateliers : la forge, Yaiguiseriç et l'ajustage. 



(i) Le mot machine vient du grec machiné, invention, adresse; te mot 
outït, du latin utilis, utile. Cet deux étymologies sont conformes à l’ac- 
ception reçue. Voutil est la machine maniable dont les arfrsimples se ser. 
vent poor faire des travaux communs; l'instrument est une machine ingé- 
nieuse dont les sciences te servent pour faire leurs opérations. On dit ; dog 
puf ils fprgeron ; des instrumens dç ruaihtîrriatifiucj, 
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Le premier comprendra tout ce qui est relatif au travail 
du fer et des métaux. 

Le second traitera du fini des tranchaus et de la perfection 
de leurs formes ; 

Le troisième embrassera l’art de les monter, de les ajuster 
et de les établir. 



SECTION I. 

De la Forge . 

4Par la forge , nous entendons l'atelier dans lequel on forge, 
ou corroie et l’on façonne le fer. 

La forge est le principal atelier du coutelier. Nous n’en- 
tendons pas ici parler du ces vastes usines dans lesquelles la 
coutellerie s’exploite en grand, et où la division du travail 
est portée à son dernier perfectionnement. Nous parlons à 
l’ouvrier qui, possédant un petit magasin dans une ville, est 
obligé de tenir ses ateliers dans une arrière-boutique, ou au 
moins dans un lieu voisin de l’endroit où s’opèrent ses 
ventes. 

La -forge ne doit jamais être placée dans le magasin de 
vente même pour des raisons qu’il est facile de comprendre : 
l’odeur du charbon , quel qu’il soit , est fort désagréable , et 
se répand toujours dans les environs du fourneau , quelque. 
:]>ien faite que soit la botte ; lorsqu’on forge un morceau de 
fer ou qu’on le soude, le travail sur l’enclume fait jaillir au 
loin les battitures enflammées , ce qui offre un grand désa- 
grément pour l'acheteur, et même danger pour les matières 
du magasin. Il est impossible de tenir une forge propre, soit 
à causé de l’eau que l’auge répand continuellement pendant 
le travail, soit à cause du transport des combustibles, soit 
à cause de la production -des battitures. 

L’atelier de la forge se compose de deux parties bien dis- 
tinctes ; le fourneau ot l 'enclume. L’un est le représentant 
chimique du travail î l’autre en est le signe mécanique. 

Le représente tout ce qui est relatif au cbauf' 
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fage , les oulils propres à contenir le feu , à l’allumer , à l’al- 
tiser, etc. 

L 'enclume est le principal instrument du forgeage; il 
exige une foule d’outils que nous allons décrire sous ce 
titre. 

Ainsi, nous diviserons ce que nous avons à dire sur la 
première section, en deux chapitres : le fourneau et l’en- 
clume. 

CHAPITRE I. 

Du Fourneau. 

Il y a trois choses à considérer dans le fourneau d’une 
forge : 

i°. Le foyer, où s’opère la combustion ; 

a°. La machine soufflante, qui active la combustion; 

3°. Les oulils qui servent à cet usage. 

On doit placer, autant que possible, ces trois objets à 
portée l’uu de l’autre , afin que le coutelier puisse, sans 
l’aide d’un goujat , tenir tout à la fois et surveiller 1» pièce 
qu’il chauffe ; remuer ou arrêter à volonté la brinqu.eballe 
ou labranloire; augmenter ou diminuer la vivacité du feu, 
tout en exposant sa pièce au vent des soufflets, ou la mettant 
à l’abri du contact de l’air, et changer à volonté ses tenailles, 
son tisonnier ou ses autres ustensiles. 

La combustion dépend , il est vrai , de la qualité du com- 
bustible employé dans la forge, et de la quantité et de la 
densité de l’air projeté dessus ; mais le coup de fen dépend 
entièrement de la manière dout la branloire est dirigée. 
Personne ne sait mieux que l’ouvrier qui forge , à quel mo- 
ment et comment il faut donner ce coup de feu ; voilà pour- 
quoi il est utile qu’il puisse diriger tout à la fois et la pièce 
exposée au feu , et le vent qui l’alimente. 

Quoi qu’il en soit, nous diviserons le chapitre du fourneau 
en trois articles : . . 

Le premier traitera du foyer , c’est-à-dire, de l’atelier 
sur lequel s’opère le chauffage des pièces ; 

Le second parlera rapidement des machines soufflantes et 
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donnera quelques notions sur la manière d’activer la com- 
bustion ; 

Le troisième décrira les divers outils employés par le for- 
geron. 



ARTICLE I er . 

Du foyer du fourneau. 

Perret et les divers auteurs qui ont parlé de la forge dite 
de maréchal, pour la distinguer des grandes usines où l’on 
étire le fer en barres , se sont appesantis sur la nécessité de 
donner au fourneau telle et telle dimension aux diverses 
parties du foyer, avec une exactitude ridicule, et tellement 
affectée qu’il semble , au premier coup , qu’un foyer dans le- 
quel ces proportions ne seraient pas rigoureusement obser- 
vées, ne produirait aucun effet, ou peut-être nuirait au tra- 
vail du forgeron. 

Nous qui avons fait construire bien des fourneaux , et 
qu’une expérience de bien des années a couvaincu de la futi- 
lité de pareilles données, nous engagerons le coutelier à bâ- 
tir sa forge comme il l’entendra , lui recommandant seule- 
ment de faire attention à la position de la tuyère , qui 
est la seule partie essentielle de ce genre de construction. 

Le foyer est placé sur une plate-forme A B (fig. i), élevée 
de 3 pieds environ du sol, et voûtée pour éviter l’humidité 
et pour pouvoir y placer un ou deux seaux. 

Vers le milieu d'un des cotés de celte plate-forme, et ef- 
fleurant le vif du mur, on place une pièce de fonte trouée 
qui porte le nom de tuyère; ce trou C doit cire pins élevé 
que la plate-forme et s’incliner vers la partie creuse 13, ré- 
servée pour le feu , de manière que le vent plonge. 

Quelques ouvriers placent la tuyère au-dessous du niveau 
de la plate-forme et la rendent horizontale. Celte méthode 
a le désagrément d’y laisser séjourner les crasses, le mâche- 
fer et les cendres , pendant que les soufflets sont arrêtes ; 
tandis qu’en clevant d’un pouce la tuyère et la faisant plon- 
ger dans le foyer, on a tous les avantages de l’autre mé- 
thode, sans en avoir les désagrémens. 

La plate-forme A B , appelée la sole du fourneau , est faite 
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en briques ordinaires, sauf le lieu de la combustion qu’on 
exécute en briques réfractaires. 

La tuyère C D est aussi en briques réfractaires , mais 
comme elfe est exposée à une très grande chaleur, on 
place les briques sur leur champ et leur plat, de manière 
à ce que le massif soit de l’épaisseur la plus considérable. 

Lue cheminée E en hotte est placée au-dessus de la sole. 
Elle doit être assez haute pour ne point gêner l’ouvrier, 
et assez large pour embrasser toute la cdtoune de fumée. 

Toute la maçonnerie du foyer et de sa cheminée est liée 
avec des barres de fer et des traverses. La cheminée est sou- 
tenue par une plaque de fonte F G, ou toute autre pièce 
qui permette au coutelier de l’approcher par trois faces dif- 
férentes; celle de la tuyère étant la seule qui soit murée. 

Quelques maçons inclinent la surface de la sole A E, de 
manière à produire un creux D de quelques pouces au foyer, j 
D’autres laissent la sole horizontale. Ces changemens sont | 
. de peu d’importance : nous ne nous y arrêterons doue pas. 

ARTICLE II. 

! 

Des machines soufflantes. 

Toute machine à l’aide de laquelle on lance dans l’inlé- 
rieur d’un fourneau de l’air recueilli au-debors , porte le 
nom de machine soufflante , ou plus simpleiueut de soufflet. 

Les soufflets ont , ainsi que nous l’avons expliqué en 
commençant, pour but d’augmenter la densité de l’air et 
de donner au vent une vitesse calculée et variable à volonté. 
Les foudeurs et autres ouvriers en métaux peuvent produire 
le même effet à l’aide de fourneaux à réverbère et de che- 
minée à tirage ; le coutelier n’a pas d’autre instrument 
à sa disposition que le soufflet ou la machine soufflante. 

Nous ne nous occuperons point de décrire toutes les ma- 
chines soufflantes; nous l’avons déjà fait, avec tous les cal- 
culs et le détail possibles , dans le manuel du maître de 
forges : nous nous bornerons à résumer ici les .principes 
généraux qtii donnent à un soufflet tout l’effet qu’il peut 
produire. 

Quelle que soit la forme d’une machine soufflante , elle 
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a toujours trois parties essentielles qui sont indépendantes de 
cette forme : le cbrps A (fig. 2) du soufflet dans lequel l’air 
est introduit et comprimé; la soupape B d’inlroduclîou de 
cet air, et la buse C par laquelle il est forcé de s’échap- 
per. 

La soupape ou l’ouverture par laquelle l’air entre dans 
le soufflet , doit être aussi grande que les circonstances Je 
permettent dans la construction d’une machine soufflante, 
car lorsque l’air a été entièrement chassé par la buse, la sur- 
face mobile comprimante éprouve, pour reprendre sa pre- 
mière place, une résistance due à la pression atmosphéri- 
que , et cette résistance est d’autant plus grande que l’ou- 
verture d’introduction de l’air est plus petite. 

La densité de l’air intérieur du soufflet augmente à me- 
sure que l’orifice de la buse diminue : if est clair que la 
masse de vent, forcée de sortir par une ouverture quel- 
conque, acquiert une vitesse d’autaut plus grande que cet 
orifice est plus petit; mais ici la densité nuit à la force, et 
il faut augmenter cette dernière, à mesure que la première 
augmente aussi. 

Le coutelier se sert d’un soufflet de cuir. Celte machine 
se compose de deux plateaux trapéziens en bois E F , assu- 
jettis,, par leur côté le moins large , à une pièce de bois , 
appelée têtière D , à l’aide d’une charnière qui leur permet 
de se mouvoir indépendamment l’un de l’autre. Les deux 
plateaux sont joints par un cuir développable , cloué sur les 
côtés des deux plans. Celui inférieur porte une soupape à 
clapet B , faite en cuir ou en bois léger et garni do laine sur 
son pourtour. La têtière est percée de manière à laisser sortir 
l’air dans la buse C. 

Lorsqu’on éloigne les deux plateaux F, F l’un de l’autre , 
le cuir qui forme les parois sidérales sc développe et s’étend ; 
la soupape B s’ouvre et laisse entrer l’air. Sitôt que les pla- 
teéfttt âfe rapprochent, la soupape se ferme, l’air intérieur se 
comprime et s’échappe par la buse C, lé cuir se plisse et 
forme des rides égales. 

Dans les forts soufflets, le cuir doit présenter assez de ré- 
sistante et dé raideur; l’épaisseur de ce cuir s’oppose à ce 
que les plis sôiént uniformes , et on est obligé alors d’ajouter 
des cadres qui permettent de régulariser les rides. Maïs , 
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quoi qu’on fasse , les plus grands gardent toujours une cer- 
taine quantité de vent et augmentent l’espace nuisible. 

Un autre inconvénient de ces soufflets, c’est de ne donner 
qu’un vent intermittent. Néanmoins, ils ont le grand avan- 
tage de se mouvoir avec facilité et de n’exiger que peu de 
force pour les mouvoir. Ordinairement , le plateau de des- 
sous est garni d’une chaîne II (flg. i ) communiquant à un 
levier I, fixé au plancher. A l’autre extrémité de ce levier, 
est une autre chaîne J qui vient descendre auprès de la forge 
et porte le nom de branloire. Tout cet attirail destiné à faire 
mouvoir le plateau inférieur est appelé brinqueballe. Un 
poids L, attaché à cc plateau , le ramène dans sa position 
première après que le vent est expiré. 

La disposition du point d’appui K de la brinqueballe dé- 
pend de la hauteur à laquelle on doit élever le pla».'au in- 
férieur. Moins ce point d’appui est rapproché de la bran- 
loirè, plus l’ouvrier a de force et do facilité. 

Pour éviter l'interruption du jet d’air, on se sert aujour- 
d’hui presque généralement de soufflets en cuir à doubles 
parois ( Gg. 3); c’est-à-dire qu’ils sont divisés eu deux corn- 
parlimeus À et 11 , qui communiquent entre eux par une 
ouverture C , partiquée dans la planche qui les sépare. Le 
premier compartiment aspire l’air par la soupape D ; mais 
au lieu de le lancer dans la buse E, lorsqu’il se rapproche 
du diaphragme F, il le force à passer, par une autre soupape C, 
dans le compartiment supérieur A, qui n’est, à proprement 
parler, qu’uu réservoir d’air; un poids G est placé sur le 
plateau supérieur et le force à descendre dès que celui infé- 
rieur s’éloigne : l’air comprimé s’échappe alors par la buse E, 
et comme il ne tarde pas à se renouveler , le mouvemeut 
de sortie est continu , ce qu’on ne peut obleuir dans le souf- 
flet simple. 

On augmente la vitesse et la force du veut en augmen- 
tant la charge du plateau supérieur; mais il ne faut pas dé- 
passer une certaine limite ; car alors , le poids étaut trop fort , 
le plateau supérieur ne pourrait s’élever et l’air sortirait par 
la Ictièrc, eu passant rapidement par la soupape; l'inter- 
mittence recommencerait, et le soufflet ne remplirait plus 
que l’office d’un soufflet simple. Une charge trop faible oc- 
casionerait une perte de vent et ne pourrait maintenir au 
surplus l’uni for mité du jet, 
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M. Rabier de Rennes a imaginé un soufflet triple en cuir, 
composé de trois comparlimeus X Y Z (fig. 4), disposés 
l’un sur l’autre. Les deux inférieurs X Y puisent l’air par 
quatre soupapes k km m, et le versent par trois autres, 
dans le réservoir supérieur, d’où il se rend dans la buse. Le 
plateau B du milieu et celui D de dessous sont Axes, et entre 
eux deux se meut un diaphragme C , à l’extrémité duquel est 
attachée la chaîne motrice. Le plan supérieur A est chargé 
d’un poids £. Ces différons plateaux sont assujettis à la tê- 
tière N ; l’air introduit par les soupapes méuagéts dans le 
plan inférieur, -dans le premier compartiment, passe dans le 
second quand on abaisse le diaphragme; mais lorsque celui-ci 
remonte , le premier compartiment se remplit d’air; lèvent 
placé au-dessus du diaphragme se rend dans le réservoir. 

Ce soufflet , qui est généralement employé en Bretagne , 
est d’un prix peu élevé; il est supérieur à tous ceux connus 
jusqu’à ce jour ; il donne un vent continu , sans aucune in- 
termittence, et occupe peu de place. 

Le coutelier doit , autant qu’il lui est possible , placer son 
soufflet au niveau de la sole du foyer, et le plus près possible 
de la tuyère. Eu le raetlaul au uiveau de la sole et près de 
lu tuyère, il évite une certaine longueur de tuyaux conduc- 
teurs, et est plus à môme de le nettoyer et de le visiter 
souvent. 

Lorsque le travail de la coutellerie doit être interrompu 
pour un ou deux jours, comme le samedi , ou la veille des 
jours de fête, on a soin de remonter le soufflet et de tenir 
les cuirs tendus, aflu que les plis ne se dessèchent point cl ne 
puissent se couper. On profite de celte circonstance pour les 
graisser avec de l’huile de poisson, ou mieux avec de l'huile 
de pieds de bœuf. 

ARTICLE III. 

Des outils de la forge. 

Les outils nécessaires à l’ouvrier qui chauffe le fer sont : 

x° Une auge pleine d’eau et son goupillon pour arroser 
le charbon ( fig. 5 ) ; 

2 0 Un baquet à charbon de bois , et un autre à çharboq 
de terre ( 6 ) ; 

H 
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3° Des tisonniers pour attiser le feu et en diriger l’allure 

( fi g- 7 ); 

4° Des tenailles pour tenir les pièces de fer et le® placer 
€rt retirer du feu. Ces tenailles sont ou croche s, ou droites , 
ou goulues- y ou à fer carré , ou à boulon ( fig. 8 ) ; 

5° Un tisonnier à lance. C’est un outil eu forme de picpie 
qui sert à donner du jour au feu et à déboucher la tuyère 
lorsque le mâchefer s’ÿ attache ( fig. g ) ; 

6° La servante pour rassembler les charbons : c’est une 
barre de fer courbée en crochet et saus aucune façon 
(%• 7 }; 

7 ° Une ou deux pelles en fer (fig. io); 

8° tin petit balai de genet, pour mouiller et arroser le 
feu (fig. xi). 

CHAPITRE II. 

De l* enclume. 

Une bonne enclume est indispensable au coutelier. 

On fait les enclumes en fonte ou en fer. 

Lorsqu’on veut avoir une enclume en fonte , on place 
dans le moule, à l’endroit où doit se trouver la panne , une 
pièce en acier ayant plusieurs aspérités qui se confondent 
dans la fbnte et maintiennent la table fortement. 



Lorsque l’enclume est en fer, on doit en aciérer la surface, 
par un procédé analogue à celui employé dans la fabrication 
de l’acier cémenté (t). 




(i) Voici le proccd»! qu’on peut employer pour acic'rer la panne d’uce 
enclume de fer. y 

Dans une caisse de tôle , on place une certaine quantité de poussier de 
cliarbon , et on y enfonce la panne jusqu’à l’épaisseur qu’on veut aciérer. 
Ou recouvre tout le reste de l’enclume d’une coucbe épaisse d’argile, et 
Fün referme bien la caisse, de manière à ce que l’air atmosphérique ne 
puisse y pénétrer. On place celte caisse sur la sole d’uu four à réverbéra» 
et on chaufTe pendant plusieurs jour*. Au bout de ce temps, on cesse le 
feu, on retire la caisse et on trempe la panne qui, par ce moyen, se 
trouve convertie en acier. 
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Les deux bouts de l'enclume du coutelier se tcrmiuent en 
cornes, ce qui lui a fait donner le nom de bigorne , mot 
corrompu de bi-cornes . Une de» cornes est conique, l’autre 
est pyramidale. 

L’enclume est percée en deux endroits a b (fig. ia), sur 
la panne d’un trou carré a , percé près delà corne conique 
A ; l’autre triangulaire b , placé sur la corne pyramidale B. Le 
premier sert de clouyère et peut recevoir une tranche à 
manche ; le second sert au besoin de las , pour relever les 
mitres de couteaux de table. 

L’enclume d’atelier doit être solidement assise. Ou la place 
ordinairement sur une grosse pièce de bois, enfoncée eu 
terre et appelée billot G (fig. i a ). 

La panne de (enclume D doit être à la hauteur de la cein- 
ture de l’ouvrier; plus bas elle le forcerait à se courber, ce 
qui, pour un travail continu, le gênerait considérablement. 

Beaucoup de couteliers, outre la grosse enclume, ont de 
petites bigornes volautes (fig. x3), qui sont disposées de 
manière à se placer dans un trou du billot, et même au be- 
soin dans l’étau de l’établi. C’est une très-bonne méthode 
pour les objets fins , et dans les ateliers où on fabrique beau- 
coup et où la maîtresse enclume peut être constamment oc- 
cupée. 

L’enclume ne doit pas être très-éloignée du fourneau de 
la forge, afiu que l’ouvrier ait la facilité de porter de l’un à 
l’autre le fer qu’il travaille. Perret fixe 4 ou 6 pieds, et c’est 
eu effet la meilleure distance. Le principal élément de dé- 
termination à ce sujet est la proximité du jour. 

Les marteaux de coutelier doivent êtrede plusieurs espèces 
et de plusieurs qualités. Pour dégrossir, il faut un marteau 
ordinaire , très-fort , et à long manche ; pour ébaucher, uu 
marteau d’acier fondu est préférable. 

Le marteau est un organe simple de percussion , de la 
plus haute antiquité. C’est uu de ces outils qui , du premier 
coup , touchent à la perfection. Néanmoins, il est peu d’ou- 
vriers qui sachent donner à la masse du marteau la forme 
la plus convenable cl la plus élégante. 

11 y a dans le marteau trois parties distinctives : Y aire ou 
la patine A (fig. i4), est le gros bout destiné à aplanir; 
la tète I* est le bout destiné a evider: Y œil C est le trou rec- 
tangulaire percé daus le milieu pour y recevoir le manche. 
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Si par le milieu de la tête, l’œil et la panne, on fait passer 
liue ligne droite de, et qu’on divise cette ligne en trois 
parties d f f g, g e, la partie du milieu f g, désignera exac- 
tement la longueur de l’œil , et l’autre la hauteur de la panne. 
Quant à la télexe, on déroge souvent à cette règle; mais il 
est de fait qu’un peu plus d’alongement ne sert qu’à lui don- 
ner de l’élégance. 

Les marteaux à frapper devant sont de deux espèces : 
l’un à paune transversale ( fig. i 5 ) , l’autre à panne verticale 
(fig. x 6 ) ; le marteau à tête n’a point de panne : elle est 
remplacée par une seconde tête d’une forme particulière ; le 
marteau à deux tètes porte le nom de masse (fig. 17 ). 

Les forgerons français sc divisent eu chef et goujat, ou 
mousse. Le ahef et le goujat frappent des coups alternatifs 
en même nombre avec des marteaux de forge de la même 
longueur. En Angleterre, le chef appelé black smith est muni 
d’un petit marteau à main, et son compagnon d’un marteau 
à frapper devant. Le chef tient de la main gauche la pièce à 
forger, et frappe deux coups de marteau contre son aide un 
seul. Par ce moyen, il est plus maître de sou ouvrage et peut 
mieux diriger le travail. 

L’enclume doit être munie de deux tranches : l’une dite 
tranche à refendre (fig. x 8 ) , est un fort ciseau d’acier 
emmanché au bout d’un fer carré; l’autre appelée tranche à 
acier (lig. 19), est un prisme triangulaire d’acier, soudé 
sur un pied qui se fixe dans le trou de la pauue de l’en- 
clume. 

C’est à tort qu’on donne à la tranche à refendre un manche 
de fer fixe et solide (fig. 18) : souvent un coup de mar- 
teau donné dé travers engourdit la main de l’ouvrier qui le 
lient , le blesse parfois et quelquefois aussi brise le manche, 
surtout s’il est de fer aigre. I.es forgerons anglais font au- 
dessus de leur tranche, entre la panne et la tète, une gorge 
légère autour de laquelle ils plient un morceau d'osier ou 
de jonc fort, dont ils tournent ensuite les deux bouts alongés 
qui leur servent de manche (lig. îo). Ils évitent, par ce 
moyen , tous les inconvéniens attachés aux manches de 
fer. 

On doit avoii* dans une forge un grand nombre de te- 
nailles droites et courbes en diverses dimensions pour les 
pièces de toutes les forces. 
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Outre les outils que nous venons de décrire et qui sont 
indispensables, le coutelier a ordinairement ceux que nous 
allons nommer ci-après : . 

i° Une cloulière ou clouyère. C’est une plaque de fer 
percée de différens trous de plusieurs grosseurs. Elle sert à 
faire la tête des clous , en mettant la tige dans un des trous 
et frappant sur le collet (fig. 21 ); 

2 0 Des limes ou carreaux, pour unir les parties que l’on 
veut souder ensemble, donner la première forme aux tran- 
chans d’acier (fig. 22)4 

3 ° Une auge pour la trempe des objets forgés (fig. 5 ). 



SECTION II. 

De l'aiguiserie. 



L’atelier de l’aiguiserie , lorsqu’il n’est pas dans le même 
lieu que la forge, se compose de trois sortes de travaux, par 
conséquent de trois sortes d’outils et d’instrumens destinés à 
ces travaux. 

L ’émoulage , par lequel on donne à un instrument forgé 
le premier tranchant , s’opère sur des meules ou pierres cir- 
culaires tournant sur un essieu. 

V affilage, par lequel on enlève à cet instrument les traces 
laissées par la meule, se fait à la main avec des meulcts ou 
pierres à aiguiser. 

Le polissage , qui donne le dernier fil et le brillant aux 
produits de la coutellerie, s’opère de plusieurs manières : au 
moulin , à la main et à la brosse. 

Les aiguiseries sont de grands ateliers dans lesquels , comme 
à Saiut-Etienne , des machines hydrauliques puissantes met- 
tent en mouvement un grand nombre de moulins et de 
meules. La description de ces machines n’est pas de notre 
sujet ; nous nous bornerons à traiter des outils indispensables 
à l’art dont nous parlons en ce moment. 
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Nous diviserons celle section en trois chapitres, déter- 
minés par le genre de travail qui y est adopté. 

Le premier 'traitera des meules et des outils nécessaires à 
l’ouvrier émouleur; 

Le second parlera des meulels et des objets employés par 
l’affileur ; 

Le troisième comprendra les polissoircs, et sous ce titre 
nous décrirons tout ce qui sert à polir les métaux et les man- 
ches, soit au moulin, soit à la main. 

CHAPITRE PREMIER. 

Des meules. 

Il y a trois sortes de pierres à aiguiser : les unes sont de 
grès, les autres proviennent de schistes anciens, les troi- 
sièmes sont de calcaire compacte. 

On les distingue encore par leurs formes : celles destinées 
à tourner sur un axe portent le nom de meules ; les autres, 
d’une forme alongée et propre à donner le fil aux taillans, 
sont appelées meulets ou simplement pierres . 

Une pierre à aiguiser est dure ou tendre, suivant que le 
grain eu est serré ou lâche. On s’assure du degré d,e dureté 
d’une meule ou d’un inculct, en raclant la surface avec h 
lame d’i n couteau. Si l’on soupçonne une fente sur la pierre, 
et que l’œil ne suffise pas pour la reconnaître, on vers! 
dessus un peu d’eau. Le liquide s’imbibera beaucoup plu 
vile dans l’endroit de la cassure, que sur tout le reste de 1 
surface. 

Les meules se font en grès et varient de dimensions, de- 
puis 4 pouces jusqu’à 6 pieds de diamètre. Les plus grandes 
sont tirées de Passavant, daus la Haute-Saône, de St Roeh 
(Corrèze); les autres se tirent de Marcilly ( Haute-Marne ) , 
de l’Arche (Corrèze), de Fleury (Manche) , èto. 'Quelques- 
unes proviennent de la Savoie; beaucoup de 1 * Angleterre, 
bonjumeat! et St-Rôcb fournissent les grès tes phis grossiers. 
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Montage des meules. 

La meule est traversée par un essieu en fer carré A B 
( fig. a3 ) , dont )a force dépend du poids de la meule et de 
son diamètre. Ordinairement on donne à cet axe de 6 à io 
ligues d’épaisseur, suivant la hauteur ou le diamètre des 
meules. 

L’essieu dune meule doit avoir les deux pointes bien 
saines , sans pailles ni cassures ; elles doivent être légèrement 
adoucies. Sa longueur est ordinairement d’un pied. 

La meule est ordinairement percée. Cependant , si elle ne 
l'élai t pas, le coutelier la percerait lui-même; c’est ordinai- 
rement ce que prêtèrent les bons ouvriers, qui savent fort 
bien, par expérience , qu’il est encore assez rare de trouver 
des meules bien percées et tournant droit. 

Il y a deux manières de percer une meule. Elles n’exigent 
toutes deux qu’un peu d’attention et d'intelligence. 

On commence par trouver le centre de la meule, ce qui 
se fait par tâtonnement , ou d’après la règle géométrique ci- 
après: 

On prend un pied de roi A bien calibré ; on l’applique 
tout ouvert sur le cercle BD K C (fig. 24 ), que représente 
la meule, de manière que chacune de ses extrémités B C porte 
sur un point de la circonférence : la charnière E étant tournée 
vers. le côté opposé au centre du cercle, et le dos du pied 
étant parfaitement en ligne droite. De la main gauche, on 
maintient cet instrument dans sa position , et de la droite on 
applique sur son dos, dans le plat de la meule, une cquerre 
EFG bien faite, ayant soin que le sommet E de l’équerre 
tombe exactement sur le milieu du pied de roi ; ou mainlicut 
alors l’équerre dans celle position, et l’on trace, avec un 
crayon ou un poinçon , une ligne E F perpendiculaire au 
pied de roi. On en fait autant, avec les mêmes précautions, 
dans une autre partie du cercle BD; et pour vérifier si 
l’opération a été bien faite , on trace une troisième ligne- H L 
de la même manière. Ces trois lignes doivent se couper eu 
un même pointH,qui est le centre delà meule. 

Peu importe quels points du pied de roi ou applique sur 
}a circonférence, pourvu que les deux joints qj fefjf’Uf 1 
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pondans et appartiennent au même côté. L’essentiel est que le 
pied de roi forme exactement une ligne droite, ce qui se 
reconnaît en appliquant sur son dos le grand côté de l’é- 
querre. 

Le centre étant ainsi trouvé, il faut procéder au per- 
çage. 

Perret conseille de placer dans un fort étau A (fig. 26), 
un outil appelé perce-meule (fig. a 5 ), qu’on fixe bien ver- 
tiealemenl, de poser le centre de la meule sur la pointe de 
l’outil, et de faire tourner la meule bien horizontalement , 
comme si elle était sur un pivot. 

Ce procédé , qui est remarquable par sa grande simplicité 
et la facilité de son exécution, n’est pas sans inconvénient 
grave. Il exige d’abord que le perce-meule soit bien perpen- j 
diculaire au plan de la meule , sans quoi le trou ne serait pas 
percé carrément , ce qui rendrait la meule vicieuse et inutile. ' 
Or, le enup-d’œil seul de l’ouvrier est juge de la parfaite 
exécution de cette mesure, ce qui doit nécessairement être 
la cause de nombreux défauts. D’un autre côté, le trou ainsi 
obtenu qst rond , tandis que l’arbre est carré, d’où il résulte 
peu de solidité, malgré les coins qui le maintiennent. 

Le procédé le meilleur est celui qui consiste à percer car- 
rément et au ciseau, eu vérifiant à tout moment le travail; 
mais il est long, et par conséquent plus dispendieux. 

Aussitôt que la meule est percée , on s’assure que le trou 
est d’une égale ouverture de chaque côté; on y introduit 
l’arbre à l’aide de coins de bois de chêne passé à l’étuve , et 
on s’assure qu’il est bien perpendiculairement placé. 

Pour cela, on fait tourner la meule entre deux étais, ou 
sur le bord de deux établis; on pose contre le plat de la 
pierre un instrument quelconque qui sert d’éprouvette ; s’il 
touche partout également, la meule tourne bien carré; si 
elle est montée de travers , l’instrument indique de quel côté 
il faut la relever ou la baisser. On la relève en resserrant 
les coins du côté où elle est trop basse , ou en la décoinçant 
peu à peu de l’autre côté. 

Les coins doivent être enfoncés à petits coups de marteau. 

S’ils ne sont pas suffisans pour remplir tous les vides, on doit 
y ajouter d’autres petits coins en forme de pyramide. II est 
important qu’il ne reste aucun interstice , sans quoi on ne 
pourrait nullement répondre de la solidité de la monture. 
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La meule élaut moulée sur son axe, on fait de même pour 
la poulie. Pour plus de solidité, on enveloppe l’essieu d’une 
bande de linge mouillé, on place la poulie dessus, et on 
achève de la fixer à l’aide de coins de bois ou de fer, que 
l’on enfonce à petits coups. 

La dimension de la poulie n’est point indifférente : si le 
diamètre en est grand , la meule a plus de force , mais aussi 
tourne moins vile; si au contraire elle a plus de diamètre, 
la meule a une grande vitesse, niais perd de sa force. On sait 
qu’en général, dans les machines, ce qu'on gagne en vitesse 
on le perd en force. Perret indique comme étant préférable 
le tiers du diamètre de la meule. Comme il est bon quelque- 
fois de pouvoir augmenter ou diminuer la vitesse, beaucoup 
de couteliers adoptent une poulie à plusieurs rouets, sur 
chacun desquels on peut placer la corde à volonté. 

Pour placer la meule sur l’auge, les anciens couteliers, 
comme l'indique Perret, sc contentaient de fixer les deux 
pivots sur deux aucets ou billots, comme on fait ordi- 
nairement dans les tours à pointe; il résultait ‘de celte ma- 
nière vicieuse de monter la meule, qu’au bout de' jue!. t .ies. 
heures de travail, les poiutes se lâchaient dans leurs trois, 
que la meule tremblait, grondait et quelquefois sautait avec 
force. L’ouvrier, qui n’avait pas l’attention d’arrêter le mou- 
vement avant de frapper sur les aucets pour les remettre en 
place , courait souvent risque de la vie. Peut-être est-ce uni- 
quement à ce mode d’opérer que sont dus les accidens nom- 
breux qui arrivent aux émouleurs. Aujourd’hui, on tourne 
les deux extrémités de l’axe de la meule, et on les place sur 
des crapaudines eu cuivre, recouvertes de brides fixées à 
écrou. 

Une autre espèce d’accident heureusement fort rare , mais 
dont la cause est à peine soupçonnée, résulte des explosions 
spontanées des meules. Ces pierres, au moment où elles 
sont en activité, quelquefois dès le commencement de leur 
rotation , le plus souvent après avoir marché quelque temps, 
éclatent avec violence et bruit, projettent leurs éclats en 
tout sens et blessent ou tuent même les émouleurs. 

Un événement de cette nature arrivé à Strasbourg, en 
1762 , donna lieu à une enquête, et par suite à un rapport 
fait à l’académie. 

Elle n’y vit que l’effet de la force centrifuge et un dépla- 
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cernent de molécules, occasions par quelque rupture cachée 
et produite dans la carrière. 

Elle proposa de choisir des meules plus épaisses et d’y 
ménager de part et d’autre deux retraites d’un moindre dia- 
mètre, sur chacune desquelles on ferait entrer une frette de 
fer qui pourrait se serrer avec des coins ou avec des vis. Ces 
freltes, plus basses que la circonférence de la meule, n’em- 
pèclieraieut pas son usage, et elles mettraient les couteliers 
à l’abri d’un accident toujours dangereux , quelquefois fu- 
neste. 

Ces fret tes, proposées dans l’opinion que la projection des 
éclats de pierre était due à la force centrifuge, ne remédièrent 
point aux accidens : on ne tarda pas à s’apercevoir que la 
dispersion avait également lieu dans le sens de la section du 
cylindre. M. John Slater proposa de garnir les côtés de la 
meule de rondelles en bois et'en 1er, serrées fortement contre 
le grcs. 

Quoique la vitesse d’une meule soit très-grande, puisque 
Guillaume Derham, dans sa théologie physique, a calculé 
que celle dune meule ordinaire à appointer les épingles, 
est presque la cinquième partie de la vitesse d’un boulet de 
canon ; nous sommes loin de penser que la projection des 
éclats doive être attribuée à la force centrifuge. L’explosion 
violente, la dispersion en tout sens, la brisure complète et 
souvent la pulvérisation totale, permettent de penser qu’une 
force puissautc, telle que l’électricité développée par le frot- 
tement, agit dans ce cas avec toute son intensité. Nous 
avons fait de vaines recherches pour trouver une explication 
de ce phénomène dans les ouvrages des savans. Nous propo- 
sons donc la nôtre , sans y attacher une grande importance. 

La meule étant mise en place, il faudra procéder à son 
dressage, c’est-à-dire qa’il faut l'arrondir parfaitement, la 
mettre en étal de tourner rond. ~ 

On place devant la meule et sur les bords de l’auge même 
un support en bois qui sert d’appui au fer à régler. Ce dernier 
outil est un morceau de fer forgé en carillon de 2 à 3 lignes, 
placé dans un manche un peu long et fort. Avec cet instru- 
ment placé un peu de travers, on appuie fortement sur le 
support et on essaie d'entamer une petite portion de la meule. 
Si l’outil mordait trop, ou serait obligé de s’arrêter. Voilà 
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pourquoi il «st bon de faire tourner la meule à la main, 
lentement et avec précaution. 

On commence par le bord de la carre pour venir vers 
le milieu dn cylindre : on en fait autant de chaque côté. 
L’outil placé à angle de 45 degrés environ, marche toujours 
vers l’ouvrier. Pour le bien faire mordre , on le place carré- 
ment d’abord sur le plat du cylindre, puis, lui faisant dé- 
crire tin petit mouvement circulaire, on l’amène sur la 
carre. Il faut une certaine habitude, à laquelle aucune des- 
cription ne peut suppléer, pour que cet instrument produise 
l’effet désirable. Beaucoup d’ouvriers n’atteignent pas de suite 
le maniement de cette espèce de burin, et font de telle sorte 
que la meule ne tarde pas à ronger le fer, sans qu’il reste 
d’autre trace que de légers sillons imprimés superficiellement 
sur le grès. 

Le motif qui fait commencer l’arrondissage par les carres 
de la meule est facile à apprécier; si l’on allait du milieu 
vers la carre, au lieu de suivre le mouvement inverse, on 
éclaterait facilement le bord, et, comme on a constamment 
besoin de laisser à la pierre des angles vifs, on serait obligé 
d’enlever considérablement de grès pour retrouver le saillant. 

L’arrondissage est presque fini, lorsque la meule ne saute 
plus; il reste à faire le saillant des angles, en terme d’atelier 
faire les joues. 

On fait les joues en emportant toutes les inégalités qui se 
trouvent sur le plan , unissant les côtés jusqu’à l’angle , et 
faisant bien faillir à angle droit l’arèle du cylindre. 

La meule est montée sur une machine qui lui donne te 
mouvement et lui permet de tremper dans l’eau. 

Les machines motricessont indépendantes ou dépendantes 
de la meule. 

Les machines indépendantes sont on dis moteurs naturels 
tels que des roues hydrauliques, ou des moteurs artificiels, 
tels que des manèges, etc. Le plus simple de ces moteurs 
est la roue à courroie mise en mouvement par un ouvrier, 
tandis qu’un autre ouvrier, couché sur le chevalet, émoud 
les instrument comme il l’entend. 

Cette machine se compose de trois parties (ftg. a 7 ) ; 

1 ° L'auge A, sur laquelle est placée la meule B trempant 
dans l’ean , et qui supporte les aucets ou les crapaudines C ; 
un rabat-eau D, ou ajustement garni de feutre, empêche 
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que, dans sa vitesse de rotation, la meule n'cntraine de l’eau 
et ne la projette au visage de l’ouvrier; 

a 0 Une roue de 6 à 7 pieds de diamètre E est mue par 
un ouvrier appelé tourneur, à l’aide d’une mauivelle qu’on 
appelle cigogne. Cette roue est placée entre deux supports 
solides ï , qui portent des crauoaudines, sur lesquelles pose 
Yessieu ou l 'axe de cette roue , que recouvrent des brides de 
métal. Les deux endroits de l’axe qui posent sur les crapau- 
dines, sont tournes, mais l’un d’eux , qui se prolonge en 
dehors , porte une massc/ote carrée dans laquelle emboîte la 
cigogne. La roue est creusée en gorge dans toute sa circonfé- 
rence, de manière à coulenir une corde ou courroie G qui 
communique avec la poulie de la meule; 

3 ° Entre la roue et la meule, se trouve placé le chevalet H : 
c’est une boite triangulaire appuyée sur l’auge de la meule, 
et portant à sa partie supérieure une longue planche I des- 
tinée à recevoir rémouleur, qui s’y couche de son long; une 
pédale K sert à appuyer ses pieds, et un cotissiu garni est 
placé sous sa poitrine. 

Celle machine est employée dans tous les ateliers un peu 
importaus ; mais il est bon d'en avoir une autre dans laquelle 
le moteur est dépendant de la meule, et où rémouleur lui- 
même sert d’ouvrier tourneur ( lig. 28.) 

Dans ce cas, la cigogne A fait corps avec l’axe même de 
la meule , placée sur un support élevé , entre deux mon- 
tons B supportant une auge C , et sur des crapaudines de 
cuivre ou de fer. Celle cigogne se termine brusquement par 
une gorge sur laquelle s’enroule une courroie D, qui lient 
d’nn autre côté à une pédale mobile E, que rémouleur fait 
mouvoir avec le pied. Le mouvement de va-et-vient de la 
pédale produit le mouvement circulaire de la cigogne, et par 
suite de la meule même. 

Celte petite machine a l’avantage de mettre à la disposi- 
tion de l’ouvrier qui émoud la force qui sert à mouvoir la 
meule; il peut en modérer ou eu augmenter la vitesse à vo- 
lonté , et sous ce rapport c’est la meilleure machine à ai- 
guiser; mais elle offre peu de force et fatigue facilement 
rémouleur; elle ne peut être employée que pour les petits 
objets cl lorsque les autres ouvriers sont occupés. 

La corde qui sert à communiquer le mouvement dans la 
fneule à rope , ne dqit pas être nouçe suivant la métbodç 
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ordinaire; elle doit être épissée , c’esl-à-dire que les (ils d’.m 
des bouts doivent être entrelacés avec les fils de l’autre bout, 
de manière à ne présenter aucune grosseur à l’endroit de 
V épissure. Les marins font souvent usage de ce genre de rac- 
commodage et sont si adroits dans ce travail, qu'il est parfois 
difficile de distinguer l’endroit de la jonction. Perret a es- 
sayé de décrire h manière d’épisser, mais il est difficile de 
la comprendre sans l'avoir vu mettre en pratique. Nous 
pensons donc qu’il vaut mieux s’en abstenir. 

Les crapaudines de la roue se graissent avec du vieux 
oing, qu’on appelle Jlambari. Cette graisse est très-bonne 
pour conserver la cordc. 

CHAPITRE II. 

Des meulets. 

Les meulets sont des pierres à a : guiser longues et plates, 
qui servent à donner le dernier fil aux tranchans. 

Les meulets se divisent en cinq classes : 

i° Les pierres arénacées ; 

2 0 Les pierres à l’huile, 

3° Les pierres à rasoirs ; 

4° Les pierres à burin ; 

5® La pierre à lancettes. 

ART. I« r . 

Des pierres arénacées. % 

Les meulets de celle espèce sont en grès et servent prin- 
cipalement pour l’affilage des couteaux. C’est pour cela que 
quelques couteliers leur donnent le nom de pierres à cou- 
teau. Ils sont aussi connus sous le nom de pierres grises. 
Ceux qu’on fabrique à Bayeux (Calvados) portent le nom 
d a pierres de Normandie. Ils sont faits avec le grès houiller 
réduit en poussière; on en forme une pâte qui se moule 
comme 1$ terre à britjue, et on les cuit ensuite dans uq 

H 
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four à poterie. Uue fabrique analogue existe à Sainlc-Use 
(Isère); ils y portent le nom vulgaire de fusils. A Alet , 
près de Limoux (Aude), on se sert pour celte fabrication d’un 
grès jaune clair, à grains fins. Ces pierres se vendent à Carcas- 
sonne i5 centimes la pièce. Celles qu’on tire de Namur 
viennent de Vieil-Salm , près de Malmedy; ce sont des grès 
verdâtres micacés et un peu feuilletés, Irès-estimés par les 
couteliers. 

Il existe en France un grand nombre de gisemens de 
houille, dans lesquels le grès pourrait donner lieu à une 
exploitation facile et avantageuse. Nous citerons , entre 
autres, le département de l’Ailier, dans lequel nous avons 
possédé nous meme des terrains de houille, et qui est re- 
nommé pour la beauté de sa coutellerie. Aucune carrière de 
celte nature n’y est ouverte, quoiqu’il possède huit gise- 
meus de houille très-connus. 

Les manufactures de Chaleiierault emploient une eurite 
schistoïde grenue qui paraît venir des environs. 

Les pierres menacées sont bonnes lorsque les porcs en 
sont serres, le grain uni , égal et doux. Elles sont propres à 
l’affilage des couteaux et des forts trauchans. 

ART. IL 

t)es pierres à l'huile. 

Ce meulct est plus connu sous le nom de pierre du Le- 
vant. C’est une chaux carbonalce , sur laquelle l’eau forte n’a 
qu’une action lente, qui se réduit très-difficilement en chaux 
vive par l’action du feu , et qui se laisse à peine rayer par 
un Curin d’acier. 

Elle lire son nom de pierre du Levant de ce qu’elle nous 
vient du port de .Toppé, où elfe sert de lest aux vaisseaux 
levantins, lorsqu’ils parlent pour l’Europe. Quelques miné- 
ralogistes lui donnent les environs de Smyrne pour lieu na- 
tal ; suivant M. Bergerou , elle viendrait de Candie. 

Son nom vulgaire de pierre à l'huile lui a été donné à' 
cause de la nécessité où l’on est dé la faire imbiber dans 
l’huile pendaul trois ou quatre mois. L’huile lui doune une 
teinte -verdâtre et la dircit considérablement, mais à la 
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longue , car son grain est si serré et si imperceptible., 
qu’elle ne se laisse pénétrer que difficilement. 

Un défaut qu’on reproche à ce meulel , c’est d’avoir, dans 
sa contexture, quelques veines noirâtres beaucoup plus dures 
que le reste de la pâte. Ces veines, lorsqu’elles sont placées 
obliquement, nuisent à la facilité de l'affilage et demandent 
une grande attention. 

La pierre du Levant se prépare avec nn grès, d’abord, et 
s’unit ensuite avec une pierre pouce; on a soin de lui don- 
ner une face plate, tandis que la face opposée est un peu 
arrondie. On affile, sur la première, les ciseaux , les grat- 
toirs, les couteaux servant à difl'érens métiers, les scalpels à 
disséquer , etc. , et sur l’autre, les trauclians courbes, tels 
que les serpettes, les coupc-cors , etc. 

On conserve précieusement le meulet sans défaut, pour 
s’en servir uuiquemeul à l’affilage de la lancette; car, ainsi 
que nous le verrons plus loin, la pierie du Levant est celle 
sur laquelle les lancettes sont portées en sortant de l’écor- 
eliage. 

An contraire, on emploie les meulets du Levant, lorsqu’ils 
sont imparfaits, pour polir le dos des couteaux et autres in- 
slrumens tranclians. Dans ce cas, les plus doux sont les 
meilleurs. 

ART. III. 

Pierres à rasoirs. 

Les pierres à rasoirs, qu’on appelle encore aujourd’hui 
cos (i), appartiennent aux schistes argilo-silicoux , composés 
de lits superposés noirâtres, rc.ussâlres un violets; la partie 



(i) Cos chez le» Latins voûtait dire une pierre à afGlcr; ils tiraient 
celles dont Us faisaient usage de l’ile de Crète et du mont Taygète : elle 
s’employait à l'huile. La seconde qualité pour laquelle on ne se servait 
que d'eau, venait de l’ile de Halos. Les barbiers avaient aussi une épc'e 
de pierre qu’ils humectaient avec de la salive, soit que ce fût un préjugé , 
soit qu’elle eût besoin d’être mouillée par un liquide uiucilagineux et 
alcalin, 
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qni est propre à la coutellerie fine, aux rasoirs notamment, 
est d’un jaune chamois et d’un grain imperceptible à l’œil. 
Cette espèce de pierre est assez ordinairement blanchâtre ou 
jaune d’un côté, et noire de l’autre; mais rarement le noir 
est bon pour l’affilage; il est ou trop dur ou trop tendre. 
Cependant , il arrive que la partie jaune est quelquefois ta- 
chée de points noirs qui ne nuisent -nullement à sa qua- 
lité. • 

Ces pierres nous viennent ordinairement de Namur où il 
en existe des dépôts. Les carrières sont situées au village de 
Salm-Château, arrondissement de Malmedy, près de Liège. 

Ces pierres donnent un excellent tranchant aux rasoirs et 
à grand nombre d’autres instrumens fins. Elles s’emploient 
humectées d’huile d'olive; mais lorsque l’huile a séjourne 
dessus, elle s’y coagule: il faut alors la dégraisser avec de 
l’eau et une pierre ponce. 

ART. IV. 

Pierres à burin. 

C’est un schiste verdâtre, à grains très-serrés et très- 
unis. On l’exploite en Languedoc , en Auvergne et en Lor- 
raine , notamment aux environs de Nancy (Meurthe.) 
Celles qui viennent du Vésuve sont couvertes d’une écorce 
cendreuse qui, raclée avec une lame de couteau, met à dé- 
couvert un meulet d’une couleur vert pré, partout égale, 
saus veine ni nuance. 

Ces pierres varient singulièrement de qualité. Il faut 
choisir les plus dures et les plus fines; les unir d’abord avec 
une vieille lime, ou un grès sec; les passer ensuite à l’eau et 
à la ponce,- et les finir enfiu avec une pierre à rasoir humec- 
tée d’eau. 

On affile sur cette pierre tous les tranehans les plus déli- 
cats; elle est parfaite pour les eanifs, les coupe-cors, etc. 
Dans les instrumens de chirurgie, c’est la seconde où doit 
passer la lancette et tous les instrumens employés dans l’o- 
pération de la cataracte; les bistouris, les lithotomes, lui 
doivent la finesse de leurs taillans. Celle qui sert aux bis- 
touris courbes doit être un peu arrondie. 
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ART. Y. 



La pierre à tanceiies. 



Ce meulet, qui porte aussi le nom de caillou 'vert , est 
line pierre calcaire silicéo-argileuse très-dure et irès-com- 
parte. Perret dit que la ville de la Rochelle en est pavée. 
On en lire aussi d’Allemagne et d’Espagne, mais nous igno- 
rons le nom exact des localités. 

La meilleure est celle qui est très-unie, très-douce et très- 
serrée, d’un vert pâle, olivâtre, sans nuances et tellement 
dure, qu’une lame de rasoir ait peine à mordre dessus. 

Le caillou vert est long et difficile à préparer : on com- 
mence par le scier au sable et à l’émeri , comme on fait pour 
le marbre, avec une scie sans dents; ou enlève ensuite les 
traits de la scie avec un grès et de. l’eau ; on emporte les traits 
du grès avec de l’eau et la pierre ponce; après quoi, la 
pierre à rasoir emporte ceux de la pierre pouce. 

Cette pierre n'est employée que dans un bien petit nom- 
bre de cas; elle n’en est pas moins précieuse, puisque beau- 
coup de couteliers renoncent à faire des lancettes à cause de 
la difficulté qu’ils éprouvent pour se procurer le caillou vert. 
La pierre de ce nom a la propriété de donner aux tranchans 
et aux pointes des lancettes, des aiguilles d’oculiste, du cé- 
ralotome, etc., un fini précieux. 

Les meulets sont ordinairement enchâssés dans une caisse 
de bois; beaucoup sont placés dans des étuis. Quelques cou- 
teliers, en ce cas, afin de les ramener à une épaisseur vou- 
lue et de leur donner une forme prismatique régulière , se 
servent de la lime et de la râpe pour les diminuer. Outre 
que le limage use très-rapidement les râpes et les limes , on 
est obligé de serrer les pierres dans les mâchoires de l’étau, 
ce qui fait qu’on en casse très-souvent. 

La meilleure méthode consiste à coucher une meule sur 
l’établi , à la mouiller souvent et à user la pierre à rasoir 
sur le grès. On peut encore la diminuer par l’émoulage , 
mais il faut pour cela un ouvrier intelligent. 
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CHAPITRE III. 

Des polissoires. 

Les polissoires sont des cylindres de bois très-dur, placés 
sur un essieu, comme la meule, et servant à donner le poli 
aux ouvrages de coutellerie. 

Le bois le plus dur et le plus compacte est celui qu’on doit 
préférer pour la confection des polissoires. C’est ordinaire- 
ment en bois de noyer qu’on les fait, mais les bois de la 
Guyane sont préférables sous beaucoup de rapports. La 
couleur est encore une chose à considérer. Le noir ou le 
brun doit être préféré aux couleurs claires , parce qu’on a 
pu remarquer que les bois de couleur foncée jouissaient assez 
ordinairement d’une plus grande densité. Les bois blancs 
sont le plus souvent tendres, ne se soutiennent pas et perdent 
en peu de temps leur forme. 

Ou doit rejeter toute polissoire fendue, avec le même soin 
qu’on rebute toute meule qüi a des cassures. Quelque petite 
que soit une fente, la rapidité du iboüvemént augmente 
en peu d’instarts la solution de continuité, et il peut en ré- 
sulter des accidens de toute nature. 

On monte la polissoire sur son arbre de la même manière 
et avec les mêmes précautions que la meule. Dans le cylindre 
en bois, il est beaucoup plus nécessaire que le trou soit 
carré. Les coins sont de fer au lieu d’être de chêne. Oi 
peut donner aussi à l’axe de fer une dimension moins consi- 
dérable , parce qu’il a moins de poids à porter. 

La polissoire est destinée à tourner avec une grande rapi- 
dité ; sa poulie doit être plus petite que celle de la meule 
le quart , le cinquième et même le sixième dut diamètre son 
les proportions qüi paraissent le plus généralement admises 
Néanmoins nous pensons que le coutelier fera très-bien d’a-i 
Voir, comme pour les meules, des poulies à plusieurs rouets, 
afin de pouvoir augmenter ou diminuer à volonté 1 la vitesse 
du cylindre polissant. 

C’est pour cette même raison qu’on est dans l’usage de 
monter les polissoires d’une certaine dimension à clavettes, 
afin de leur donner plus de solidité. 

Il est assez difficile de mettre en éqüili 
$e lftfgire tournçràvec une égale vitesse/ les 
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diamètres surtout, ont toujours une portion de cercle plus 
lourde que les autres : un seul nœud suffit quelquefois pour 
-rendre un côté plus pesant, et produire un défaut d’équi- 
libre. Dans ce cas, la polissoire tourne avec bruit et fait vi- 
brer l’auge. On remédie à cel inconvénient , en clouant sur 
le côté le plus léger, une feuille de plomb, dont la dimen- 
sion est déterminée par la différence de poids avec l’autre. 

On suit , pour placer la polissoire sur l’auge , les memes 
procédés qu’on a suivis pour la meule. On l’arrondit , 
lorsqu’elle est neuve, avec un outil à grain d’orge, plat et à 
biseau. i 

Si la polissoire a déjà servi et qu’elle ail perdu sa ron- 
deur par le travail, comme elle est imprégnée d’émeri et 
qu’elle userait eu quelques tours le tranchant de l’outil , ce 
qui forcerait de le remettre à tout moment sur la meule, ou 
se sert d’un outil non trempé qu’on lime en grain d’orge. La 
facilité d’en retoucher sans cesse la pointe avec la lime rend 
le travail moins long et moins fatigant. Cet outil est très- 
propre à dégrossir la polissoire. 

La manière de tenir l’outil à arrondir n’est pas la même 
pour la polissoire que pour la meule ; il ne faut pas qu’il 
morde avec la même ardeur, car il enlèverait trop de bois 
à la fois; on ne doit pas non plus lui donner le mouvement 
circulaire dont nous avons parlé, mais bien le tenir aussi 
fixe que possible sur son support. Si on le fait mouvoir, ce 
ne doit être que pour lui donner de la prise et le faire 
mordre. 

L’ouiil non trempé ne sert qu’à enlever la portion im- 
prégnée d’émeri; une fois qu’on y est parvenu , c’est avec un 
ciseau plat qu’on fait disparaître les sillons, qu’on l’unit et 
qu'on achève de l’arrondir. 

Les angles de la polissoire devant être bien vifs, on a soin 
de former bien exactement les carres et d’ébarber un peu 
de loin la polissoire sur le plan. Lorsqu’elle est bien ar- 
rondie, on met dessus une couche d’émeri délayé avec de 
l’huile. 

Il est évident que , pour qu’un tranchant môrde sur un 
cylindre qui tourne, il ne doit pas être placé dans le sens de 
la tangente, mais bien incliné un peu, de manière à entrer 
infiniment peu dans le cercle; c’est ce qui fait que le coute- 
lier doit placer le fer à dresser la meule , ou le burin pour 
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là polissoire sur le diamètre horizontal de la roue. Placé un 
peu plus haut, l’outil ne mordrait pas assez; dirigé un peu 
plus bas , il mordrait trop et arrêterait le mouvement. 



SECTION III. 

Atelier d'ajustage. 

Sous ce titre nous comprenons l’atelier où s’achèvent les 
objets de coutellerie, où se font les manches, se tournent et 
se liment les instrumens, se dressent et se cémentent les 
tranchans , enfin où s’opère le travail qui n’a pas lieu dans 
la forge ou à l’aiguiserie. 

Il serait difficile d'établir autant de chapitres qu’il y a de 
différons travaux exécutés hors de la forge et de l’aiguise* 
rie; mais on peut considérer les outils qui y sont employés 
comme se rattachant à deux grandes manipulations : celle du 
tour et celle de Y établi. 

Quoique celte division soit entièrement arbitraire, elle a 
néanmoins l’avantage de présenter en deux séries la nom- 
breuse nomenclature des instrumens employés par le coute- 
lier pour l’achèvement de ses travaux. 

CHAPITRE l“. 

Du tour. 

i 

On donne le nom de tour à une machine qui sert à fa- 
çonner la surface extérieure ou intérieure d’un corps rond. 
S’il s’agit de tourner la surface extérieure* d’un objet, il doit 
être appuyé par ses deux extrémités, et alors le tour prend 
le nom de tour à pointe ; s’il est question de façonner la sur- 
face iulérieure , la pièce n’est assujélie que d’un seul côté, 
et alors le tour est dit tour en l'air. 

Le tour (fig. 29) se compose de : 

i° Deux jumelles , ou pièces de bois horizontales et pa- 
rallèles AB, peu éloignées l’une de l’autre, et soutenues paç 
deux montans perpendiculaires CD, dans lesquels elles sont 
enchâssées. 
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a 0 Deux poupées KE, ou supports de l’objet à tourner) 
sont insérées entre ces deux jumelles , comme dans une cou- 
lisse, et y glissent à volonté. La queue de ccs poupées tra- 
verse la coulisse et y est retenue par une clavette, ou une 
vis F, de manière à les y fixer ou à les relâcher facilement 
pour les faire mouvoir longitudinalement. Ces poupées sont 
armées de deux pointes G saillantes qui doivent embrasser les 
extrémités de l’axe de rotation de la pièce, et par conséquent 
doivent être placées sur la même ligne, bien horizontale- 
ment. 

3° Un support H glissant dans une autre coulisse , est 
destiné à soutenir l’outil. Il doit se mouvoir longitudinale- 
ment, dans le sens de la longueur de la pièce, et s’alonger 
à volonté pour élever l’outil dans le sens de la largeur de 
cette même pièce. 

4° Des poulies communiquent le mouvement à l’objet 
qu’in doit tourner. Il doit y en avoir de différens diamè- 
tres, afin d’accélérer ou de diminuer le mouvement de ro- 
tation. 

Dans le tour en l’air , (Gg. 3o ), la pièce à tourner n’est 
soutenue que par une seule poupée A; cette poupée porte 
une vis, destinée à soutenir un mandrin B : ou appelle ainsi 
une sorte d’étau ou de pince qui a un mauche taraudé et! 
écrou qu’on adapte à la vis. Par cette disposition, la pièce à 
façonner est entièrement découverte à sa surface extérieure, 
et le tourneur peut travailler sans empêchement en appuyant 
son outil sur le support C placé en face de la pièce, dans le 
lieu même qu’occupe l’autre poupée du tour à pointes. 

Les moteurs de ces tours sont analogues à ceux que nous 
avons décrits à la section de l’aiguiserie. 

Le plus simple est un arc X ou une perche Y suspendue 
au plancher et formant ressort; une corde Z qui y est atta- 
chée descend verticalement , s’enveloppe sur la pièce à tra- 
vailler et aboutit à un levier ou pédale O , que le tourneur 
comprime avec son pied ; l’arc se tend à l’instant et la pièce 
tourne ; mais si l’ouvrier cesse de comprimer, l’élasticité de 
l’arc.fait remonter la corde et la pièce tourne en sens con- 
traire. Ainsi, la pression produite par l’homme, combinée 
avec l'élasticité de l’arc, donne un mouvement alternatif de 
rotation à la pièce. 

Ce moteur est suffisant pour le tournage des manches et 
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des matières tendres; mais lorsqu’il s’agit de tourner des 
métaux, le travail exige un effort plus considérable. On 
supprime alors l’arc et la pédale et on emploie une grande 
roue à manivelle, une poulie et une corde sans fin, comme 
nous en avons déjà donné la description au chapitre de la 
ineule, dans la 3 ,( section. 

Tous les tours à poulies et à cordes sans fin ne sont point 
mus de la même manière; dans quelques-uns, les hommes 
moteurs sont appliqués immédiatement à une manivelle , dans 
d’autres, ils agissent par l'intermédiaire d’une bielle et d’un 
balancier. Celte seconde méthode, par laquelle les ouvriers 
font tourner la machine avec plus d’aisance et moius de 
fatigue, est adoptée dans un grand nombre d’ateliers. 

L’outil a trois mouvemens : l’un de translation horizon- 
tale, le long de la coulisse ; la ligne qu’il a à parcourir dans 
cette translation est exactement parallèle à l’axe de la pièce 
à tourner; l’autre mouvement de l’outil a pour but de le 
faire avancer plus ou moins contre l’objet qu’on tourne pen- 
dant le travail; ce second mouvement, qui est indépendant 
de l’autre , s’opère le long d’une ligne droite dont la direc- 
tion est perpendiculaire à celle que suit le support lorsqu’il 
se meut le long de la coulisse; enfin, l’outil s’élève ou s’a- 
baisse à volonté suivant la hauteur à laquelle il doit attaquer 
% pièce qui se tourne. Ce dernier mouvement est surtout 
nécessaire dans le travail du tour en l’air. 

Les outils dont on se sert pour tourner, soit les métaux, 
soit les bois, soit les cornes et les matières animales, sont ; 

i° Les gouges de différentes force et grandeur. C’est une 
sorte de ciseau en demi-douille qui sert à ébaucher ou dé- 
'grossir les boîs et les cornes (fig. 3 i). 

a® Les planes on fermoirs ; sortes de ciseaux qui servent 
à effacer les sillons laissés par la gouge et à plauir la pièce 
qu’on tourne (fig. 32); 

3° Le ciseau à un biseau , qui sort à tourner les bois durs 
et qui les racle sans les couper (fig. 33) ; 

4° Le bédane , ou bec-d’âne , ou tronquoir , employé pour 
faire des entailles (fig. 34); 

5° Le grain-ctorge , qui est employé pour dresser les 
corps durs et séparer les pièces par un trait vif (fig. 35); 

6° Les gouges plates, ou ciseaux ronds (fig. 36) ; 

7 e La langue de carpe (fig, 37 ); 
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8 ° Dés ciseaux quart de rond , ciseaux de côté , à trois 
biseaux (G'. 38 ) ; 

9° Des crochets ronds , circulaires , à mouchette ( fig. 

39); . , , ... 

io° Des burins carrés, ronds, denn-circulaires, méplats, 
dits échoppes (Gg. 4o) ; 

Enüu quelques-uns des outils du tour sont communs à l’é- 
tabli. 



CHAPITRE II. 

De l'établi. 

L 'établi est la table sur laquelle on travaille. Il doit être 
très fort et fixé de manière à ne pas être ébranlé des coups 
de marteau qu’il reçoit par contre-coup. 

L'établi est fait d’un madrier de chêne ou de bois dur de 
2 à 3 pouces d’épaisseur; il est scellé dans le mur et placé, 
autant que possible, près d’une croisée, ou de manière à + 
être bien éclairé. Il est ordinairement à hauteur du nom- 
bril; c’est la position la plus convenable pour l’ouvrier. 

Les étaux sont Gxés sur le bord de l’établi , à l’aide de 
deux branches solidement attachées par une bride à l’une 
des jumelles de l’étau. 

L’ingénieuse machine qu’on appelle étau (fig. 41) se com- 
pose de deux jumelles jointes à charnières par leur extré- 
mité inférieure, et terminées, à leur extrémité supérieure, 
par deux mâchoires grillées intérieurement comme une lime, 
afin de tenir solidement l’objet saisi. Les deux mâchoires se 
rapprochent au moyen d’une forte vis , qui est mise en mou- 
vement par un levier transversal qui porte le nom de ma- 
nivelle ; elles s’écartent , par l’effet d’un ressort réacteur , 
placé entre les deux jumelles , aussitôt et à mesure que la 
vis se desserre. Une douille taraudée intérieurement , qt 
nommée boite de P étau , reçoit la vis et se trouve placée 
dans un ceil percé au-dessous de chacune des mâchoires. 

L’étau principal du coutelier est d’un très-grand poids et 
d’une très-grande force. Il doit en avoir de moins grands qui 
sont portatifë et qui sc Gxent à l’établi â l’aide d’une vis de 
pression garnie d’aspérités» 
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Enfin, on doit avoir dans l'atelier des étaux a main ( fig. 
v c ?.. i . /lu (TPAnd pian . et saisissant d une 



i O** faits” sur le modèle du grand étau, et saisissant d’une 
manière invariable l’objet du travail. Ces elaux son a 



VIS 



numide * j — — ... 

avec une oreille, ou à bride comme une tenaille. 



lu , UU a - - - , , 1 , 

Suivant Perret, pour qu’un étau soit place a la hauteur 
limeur, il faut porter le coude sur letaii et 



convenable au limeur, il laut pori . 
la main sous le menton : si pour obtenir cette position , 011 
n’a besoin de hausser ni de baisser le cou, ou aura a hau- 
teur précise que doit avoir l’étau pour qu on puisse limer a 

l’aise et sans fatigue. . 

Les étaux doivent être plaeés à deux pieds et demi ou 

trois pieds de distance l'un de l’autre, afin que les ouvriers 
ne se gênent pas. Entre chacun d’eux , il est bon de p.dcri , 
au-dessous de l’établi, un tiroir destiné à serrer les outils 
fins, ou les ouvrages qui ne sont pas encore achevés. 

La lime est un outil destiné à ronger le fer, les raciaux 
et les matières employées dans les arts. Elle est eu acier 
trempé et couverte d’aspérités faites à dessein sur ses diffe- 
rentes faces. ,, ,. 

On connaît deux sortes de limes : les unes appelées li- 
mes, sont employées à tailler les métaux; les autres portent 
le nom de râpes ; elles sont employées à travailler le bois 
et les substances analogues. 

Dans les limes, les aspérités sont faites avec des ciseaux 
qui, creusant dans l’acier des lignes parallèles et croisées, 
isolent des parallélipidèdes aigus qui peuvent ronger les mé- 
taux ; dans les râpes , les aspérités sont faites avec des poin- 
çons qui creusent des trous triangulaires et soulèvent des 
aspérités pyramidales, à base triangulaire; cesl par 1 action 
aiguë du sommet de ces tétraèdres sur des substances molles, 
que le bois, les cornes et autres corps tendres sont ronges. 

Les fabricans de limes les considérant sous le rapport de 
leurs grains et de leurs entailles, les divisent en trois varié- 
tés : rudes , bâtardes et douces. Les limes rudes sont celles 
dont les aspérités sont fortes et les lignes burinées profondé- 
ment; les limes douces ont les aspérités très-fines cl tres- 
rapproebées; les bâtardes tiennent le milieu entre les limes 
dures et les limes douces. Entre les duuces et les bâtardes , 
on distingue encore les demi-douces. 

Considérées suivant la qualité de l’acier employé pour les 
faire et la manière de les fabriquer, les lipies se divisent çn» 
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core en limes fines , limes ordinaires et limes en paille ou en 
paquet.. 

Enfin, sous le rapport de leurs formes, les limes sont car- 
rer , plates , triangulaires , rondes , demi-rondes. Les limes 
carrées propres à dégrossir sont fortes et pesantes ; elles por- 
tent le nom de carreaux ou carrelets ; quelques limes plates 
très-minces et qui ne sont taillées que sur leur épaisseur , 
s’appellent limes à refendre : les petites limes triangulaires 
sont nommées par les ouvriers tire-points ou tiers-points ; les 
limes rondes de peu de diamètre sont plus connues sous la 
dénomiualion de queucs-de-rats. 

Tels sont lés principaux outils à l’usage du coutelier; il 
doit avoir en outre ceux qui suivent, et qui lui sont utiles dans 
plusieurs manipulations: 

i° Des tarauds de diverses espèces propres à faire des 
ccrous (fig. 49) > 

a 0 Des vrilles à tiges gougées et non gougées (fig. 44); 

3 ° Des tourne-ois parfaitement acérés (fig. 45 ); 

4 ° Un tourne-à-gauche pour dévisser les tarauds engagés 
dans le pas de vis (fig. 46) ; 

5 ° Un tas , pour dresser les mitres, les coquilles, et river 

( r »s* 4 7) ; 

6° Un sergent de petite dimension (fig. 48); 

7 0 Des scies de diverses sortes: à refendre, chantourner , 
à guichet , etc. (fig. 49); 

8° Un marteau appelé rivoir , à panne transversale bien 
accrce (fig. 5 o) ; ' - 

9° Une plaine ou plane pour ébaucher les manches en 
bois ; 

1 o° Des pinces de plusieurs sortes ; 

1 1° Un bigorneau ou petite bigorne à main (fig. 5 i); 

ia° Des ciseaux à froid , en bon acier (fig. 52); 

i 3 ° Des burins , pour inciser le fer, l’acier ou la matière 
des manches; 

1 4 0 Des mandrins à percer ; 

i 5 ° Une martoire , ou marteau à deux pannes; 

16 0 Une langue-de-carpe , pour faire les entailles dans les 
métaux. 

17 0 Une filière à plusieurs trous; 

i8° Des forets à archet et autres (fig. 53 ) ; 

ïp 0 U«e fraise, pu poinçon à fraiser; 
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»o° Un trépan et ses mèches , en goiiges et en perçoirà 
(fig- 54) ; 

ai 0 Un bcdan , ou plutôt bcc-d'àne\ 

220 Des poinçons de toutes sortes; 

a 3° Diverses tenailles , à vis , à chanfrein, etc. 

24 ° Une ou plusieurs mardoches ; 

a5° Un chasse-pointe ; 

26 ° Un pointeau d’acier fondu; 

27 ° Des compas d'épaisseur (Gg. 55) ; 

280 Des ciseaux et des gouges ; 

29 ° Des bois à limer ; 

3 o° Une écouène (fig. 5G) ; 

3i° Une varlope ; 

32° Un rabot avec scs fers; 

33° Un guillaume ; 

34° Des haches et hachettes d’acier fondu ; 

35° Des scies de plusieurs sortes. 

Le débit des manches de coutellerie est un travail impor- 
tant pour le coutelier, puisque la consommation eu est fort 
grande et que d’un autre côlé il doit surveiller avec soin la 
meilleure direction à donner au sciage, pour obtenir tout à 
la fois et le plus grand nombre de manches et le moyen de 
faire mieux ressortir la beauté des veines. Cependant , il est 
peu de couteliers qui fassent scier chez eux les grandes piè- ' 
ces, parce que la place leur manque. Quant aux petites , ils 
confient à des ouvriers en marqueterie ou en tableterie , le 
soin de scier les manches d’ivoire , d’écaille , etc. 

Nous croyons leur rendre service en leur donnant la des- 
cription d’une scie circulaire à pédale, propre à débiter les 
petites pièces de bois de peu d’épaisseur et à remplacer, dans 
ce cas, avec beaucoup d’avantage, le travail de la scie à 
chantourner. 

Cette ingénieuse machine a été rapportée d’Angleterre 
par M. de Pontéjos , et est décrite avec tous ses détails dans 
l’Industriel de décembre 1826 . 

Cette machine-OK/i/ est du nombre de celles dont nous ne 
saurions trop recommander l’usage dans les ateliers; elle est 
montée sur un bâtis en bois ressemblant à un banc de tour , 
et se manœuvre avec la plus grande facilité, à l’aide d’une 
seule personne qui présente le bois à débiter à l’action de la 
scie circulaire, en même temps qu’elle fait tourner. Celte 
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scie est montée horizontalement sur deux poupées à pointes 
ajustées en coulisse sur le bâtis, et reçoit son mouvement de 
rotation de la pédale, au moyen de deux poulies à plusieurs ' / 
gorges dont une est montée sur Taxe de la scie , et dont 
l’autre est réunie à la pédale par une bièle a c r ocket qui 
fait tourner l’axe coudé de celte roue. 

La scie tourne dans une auge en fonte qui reçoit la sciure, 
et que l’on vide lorsqu’elle est pleine. La partie supérieure 
de la scie passe dans une feule pratiquée dans l’épaisseur 
d’une tablette en bois ajustée à charnière sur le derrière de 
l’auge, et formant, avec la surface supérieure de cette auge, 
qui se trouve à (a hauteur de l’axe de la scie, un angle dont 
l’ouverture se règle par une vis de rappel ajustée sur le de- 
vant de l’auge , de manière à ne laisser passer au-dessus de 
la tablette que la quantité de la scie que l’on juge nécessaire 
pour agir sur le bois à débiter qui est présenté à son action 
par l’ouvrier , sur la tablette iucliuée. 

La largeur que l’on veut donner au bois que l’on refend 
est déterminée par un parallélogramme en cuivre et à char- 
nières , qui se fixe sur la tablette de manière que les longs 
côtés soient parallèles à la fente dans laquelle passe la scie 
circulaire : en ouvrant ou en fermant plus ou moins ce pa- 
rallélogramme, qui se manœuvre par des vis de pression, et 
' ‘contre le côté duquel ou applique une des faces de bois à 
couper, on règle la largeur que l’on veut donner au bois. 

Sur la tablette est encore entaillée une règle en cuivre 
à coulisse, portant un demi-cercle mobile, divisé en degrés 
comme celui d’un rapporteur ; ce demi-cercle a , près de son 
centre , un rebord qui s’élève verticalement , et qui forme 
une règle contre laquelle on applique le morceau de bois 
que l’on veut couper sous un angle quelconque. 
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LIVRE DEUXIEME. 

DE LA MISE EN ŒUVRE ET DES OBJETS 
FABRIQUÉS. 



PREMIÈRE PARTIE. 



DE LA FABRICATION. 



Nous divisons la fabrication en trois sections distinctes : 
la première comprend le travail des lames , la seconde le 
travail des manches , la ^troisième le rhabillage. 



SECTION I". 

Du travail des lames. 



Le travail des lames peut être considéré sous deux as- 
pects : sous celui des manipulations générales applicables à 
toutes les espèces de tranebans, et sous celui de leur appli- 
cation particulière à chaque espèce d’objets fabriqués. 
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CHAPITRE I". 

Du travail général. 

Les manipulations générales sont relatives aux travaux 
exécutés dans trois sortes d’ateliers. Nous divisons donc ce 
chapitre , et nous y en ajouterons un quatrième pour les di- 
verses manipulations et procédés d’art utiles au coutelier. 
Ces quatre articles sont : 
i°. Le travail de la forge; 
a 0 . Le travail de l’aiguiserie; 

3°. Le travail de l’ajustage ; 

4°. Les diverses manipulations. 

ART. I er . 



De la Forge . 

Xe travail de la forge se compose de cinq manipulations : 
i°. Le corroyage ; 
a 0 . La soudure; 

3°. La fabrication des étoffes et lames damassées ; 

4°. La trempe; 

5°. Le recuit. 

S î" 



Corroyage. 

Quelque soin que prenne le coutelier pour le choix du 
fer qu’il achète, il est rare qu’il reuconlre un métal assez 
compacte et assez Haut tout à la fois pour le travail des objets 
fins et délicats. Il est donc nécessaire de le corroyer pour lui 
donner un tissu homogène, doux et serré. 

Le corroyage consiste à réunir plusieurs barres sur leur 
plat et à les souder fortement ensemble. 

Il exige beaucoup d’habitude et d’expérience pour l’acier 
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surtout pour l’acier fondu, qui, étant très-vif ( yery-quich ), 
ne peut supporter une chaude prolongée. 

L’oxidation s’oppose à la soudure du fer , parce que , 
comme nous l’avons déjà dit, ce métal a une affinité trcs- 
grandc pour l’oxigène. C’est par un autre motif que l’acier 
ne se corroie et ne se soude que difficilement. Le carbone qui 
y est contenu rend l’acier très-fusible, et comme le degré de 
température' nécessaire pour le corroyage est très-voisin de 
celui qui produit la fusion, il s’en suit que l’ouvrier a beau- 
coup de peine à ne pas dépasser le premier et à ne pas at- 
teindre le second. Le fer, au contraire, n’est fusible qu’à un 
degré de chaleur qu’on n’est pas parvenu encore à obtenir 
dans aucun fourneau. 

Il convient , pour corroyer convenablement le fer , de 
former d’abord un paquet de trois ou quatre barres. Dans 
lés ateliers de forge, on croit qu’il est nécessaire que le 
nombre de barres soit impair; c’est un préjugé : deux barres, 
trois barres corroient également bien. On doit seulemeut 
avoir égard à la force de la masse du métal qu’on veut obte- 
nir. 

Le paquet étant fait , on le saisit fortement avec des te- 
nailles croches que l'on consolide au moyen d’un S. 

On doit avoir préalablement bien nettoyé le foyer et jeté 
le mâchefer et les crasses ; on place alors dans le feu du 
charbon frais qu’on mouille légèrement. Si on se sert de 
bouille, elle doit être menue et collante : la bouille sèche 
ne ferait point voûte et ne protégerait pas le fer contre l’oxi- 
dation. 

On commence à chauffer modérément, en n’agitant vive- 
ment la brauloire du soufflet que de temps à autre ; on re- 
tourne le paquet , et l’on a soin de boucher tous les jours qui 
se font à la voûte de combustible : l’essentiel est ici d’em- 
péchcr le contact de l’air avec le métal. L’ouvrier ne doit 
pas négliger l’emploi de la servante et du balai qui doit être 
toujours mouillé. 

A mesure que le paquet chauffe au blanc , on le relire 
pour examiner si toutes les barres chauffent également, ce 
qui est fort rare sans cette précaution , surtout si l’air pé- 
nètre par certaines parties de la voûte. 

On ne donne toute la force au vent que lorsque toute? les 

fourre? sept également cbau£fée§ f 
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Quand le paquet tout , c’est-à-dire , jette à l’air de vives 
étincelles , on jette dessus un peu de quartz ou de sable , ou 
le remet dans le feu et ou le tourne continuellement , en 
ayant soin de recouvrir ; on chauffe à petits coups de bran- 
loire et on retire de la forge. 

On ôte alors les pièces du feu, on forge précipitam- 
ment en contreforgeant pendant tout le temps qu’elle 
bouillonne; puis on recule les tenailles, de manière à chauf- 
fer le milieu , et on remet dans le foyer. 

On recommence une seconde chaude, puis une troisième; 
on change les tenailles de place , afin de souder l’autre ex- 
trémité, et on parvient ainsi à corroyer parfaitement. 

Dans le travail du coutelier , il laisse souvent derrière lui 
des morceaux de fer appelés rib/ans , dont il peut tirer un 
fort bon parti à l’occasion. Ces rognures sont généralement 
d’excellent fer et acquièrent encore de la qualité par le cor- 
royage. Il faut seulement , dans cette dernière opération , 
avoir soin de ne pas faire de trop gros pâtés , dans la crainte 
que la percussion du marteau ne donne pas au tissu une 
homogénéité suffisante. L’important est. que le métal ne pré- 
sente point de solutions de continuité , et pour les éviter , 
il faut plus d’adresse et de travail que dans le corroyage du 
fer en barres. Ces solutions se découvrent ordinairement sous 
la lime , et les ouvriers leur donnent le nom bizarre de 
chambres à louer. 

Pour corroyer les riblons ou tous autres morceaux de fer 
de petites dimeusions , on les place ordinairement entre deux 
barres qui forment toute la longueur du pâté , ou encore 
entre les deux branches d’une seule barre recourbée. Par ce 
moyen, on les maintient avec plus de facilité en pâté, mais 
on ne parvient à s’en rendre entièrement maître qu’après la 
première chaude. C’est alors qu’on resserre le tout à coups de 
panne de marteau et qu’on pétrit le pâté de manière à no 
point laisser d’interstices ou de chambres. Un peu de prati- 
que et l’expérience de ce travail mettent en peu de temps 
au fait de ce corroyage. 

C’est surtout dans les pièces qui doivent présenter uno 
forte résistance qu’il est nécessaire de corroyer le fer ou l’acier. 

U est même des cas où il est bon d’ajouter un peu de fer à 
l’acier qu’on en emploie : c’est lorsque l’on se sert d’acier 
d’u»e grande finesse; il faut avoir soin seulement de ne 
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fer que du fer de bonne qualité. Si ce métal était médiocre, 
il vaudrait mieux faire légèrement oxider l’acier avant de 
le corroyer, soit en le faisant rouiller à l’aide de l’eau, soit 
en le faisant calciner à l’aide du feu. Ce procédé produit 
d’assez bons résultats. 

En général , l’addition d’un peu de fer donne du corps à 
l’acier. Il s’en forme même dans le corroyage de l’acier, 
puisqu’il se produit une véritable oxidation à la surfacç r et 
que le fer qui en résulte est refoulé par le marteau dans le 
tissu. 

Lorsqu’il s’agit de souder ensemble deux barres d’acier 
fondu ,on tâche, autant que possible, d’opérer le corroyage 
dans un feu de charbon de bois. Les pièces, après avoir re- 
çu la forme, convenable, pour être réunies, seront bien li- 
mées sur les faces qui doivent être juxta posées ; elles de- I i 
vront être couvertes de borax et liées ensemble par des 
anneaux ou des liens de fer. Ensuite, on les portera au feu, 
et après qu’elles auront été chauffées assez pour faire fondre 
le verre de borax ou le verre noir à bouteilles , on les trem- 
pera dans ces mêmes substances pulvérisées; on donnera 
une nouvelle chaude, mais seulement au degré convenable 
pour que les deux bouts se soudent : de cette manière , l’a- 
cier conservera toutes ses qualités. 

1 • 

s n- : 

De la soudure. 

Le fer et le platine sont les deux seuls métaux qui jouis- 
sent de la singulière propriété de se réunir à eux-mêmes , à 
une haute température. C’est ee qu’on appelle se souder. Il 
semblerait que la nature qui a répandu le fer avec tant de 
profusion et en même temps a refusé à ce métal la facilité de 
se foudre et de se mettre en oeuvre, comme le cuivre, l’ar- 
gent, le plomb, etc., a voulu établir une juste compensation 
en le rendant propre à la soudure. 

La soudure s’effectue à la chaleur blanche : c’est pour cela 
qu’on l’appelle le blanc soudant ; elle ne s’entend ordinai- 
rement que du fer, 
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Quoique les autres métaux ne possèdent pas la propriété 
de se souder à eux-mêmes, on parvient néanmoins à réiinir 
deux morceaux d’un même métal au moyen d’un mêlai plus 
fusible qui les joint ensemble. Celte opération s’appelle bra- 
ser , et le métal qui sert à les réunir et joue le rôle de la 
colle forte entre , deux morceaux de bois, porte le nom de 
brasure. 

Tous les ouvriers confondent la soudure et la brasure. 
Nous proposons cette synonymie, qui est appuyée sur l’u- 
sage et sur l’étymologie des mots ( 1 ) ; et comme dans un 
traité de la nature de celui-ci, il ne doit point y avoir d’é- 
quivoque d'expression, nons diviserons ce que nous avons à 
dire sur la soudure en deux parties bien distinctes : la sou- 
dure proprement dite, laquelle s’appliquera exclusivement au 
fer ; et la brasure , qui s’entendra de la réunion des autres 
métaux 

i® De la soudure proprement dite. 



La propriété de souder étant un des caractères distinctifs 
du bon fer, on peut décider à priori que le fer qui n’a pas 
de soudabilité rentre dans la classe des mauvais fers, quelles 
que soient d’ailleurs ses autres qualités. Le fer qui ne se 
soude point est un fer rouverin. 

Les fers de couleur se soudent à une haute température, 
au blanc soudant par exemple; mais sitôt que, pendant le 
forgeage, la chaleur diminue et qu’ils redescendent au rouge 
cerise , ils se fendillent et se criquent sur les arêtes. Le fer 
mîl affiné est surtout remarquable par ce défaut. 

Le fer dur se soude beaucoup mieux que le fer mou ; 
lorsqu’il est tendre, il doit être peu chauffé, quoique rapi- 
dement. 

En général, plus le fer présente de surface, plus on éprouve 
de difficulté pour le souder. Celte observation, qui est sur- 
tout remarquable dans les fers laminés , est basée sur la pro- 
duction continuelle de l’oxide pendant les chauffes que 
reçoit le fer. 



(■) Solidarc , consolider \£ratcin t être brûlant. 
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Nous pourrions ici décrire longuement la manière de 
réunir deux barres de fer ou d’acier. Mais comme celle ma- 
nipulation est dépendante du corroyage, nous renvoyons le 
lecleur à cet article : il y trouvera tous les préceptes né- 
cessaires pour apprendre à bien souder. 

Toute l’attention du coutelier doit se porter sur les 4 i 
points principaux ci-après : 

i° Préserver le fer du contact de l’air, pendant la chauffe, 
soit en faisant voûter les charbons, soit en évitant l’œil de la j 
tuyère ; 

a° Eviter les batlilures, et s’il s’en produisait, ccrouir et 
remettre au feu, avant de continuer à corroyer ; 

3 ° Empêcher l’oxidation des surfaces en contact, à l’aide 
de sable, d’argile ou de borax ; 

4° Ménager le feu et éviter les chambres à louer. 

La soudure de l’acier fondu a de tout temps présenté de 
grandes difficultés, et ce n’est que depuis un petit nombre 
d’années que nos ouvriers sont parvenus à l’opérer. Les An- 
glais étaient autrefois seuls en possession de ce prétendu 
secret; mais depuis 1831, époque de l’introduction des pro- 
cédés étrangers dans nos forges, nos ateliers ont rivalisé de 
zèle, et aujourd’hui nous n’avons rien à euvier à' nos voi- 1 
sins d’outre-mer. 

Ici, comme dans la soudure ordinaire, l’essentiel est 
d’empêcher le contact de l’air qui enlève le carbone à l’acier 
et l’oxide à une- certaine température. Le meilleur enduit 
à employer est le verre de borax ou simplement le verre 
de bouteille. Voici le procédé usité en Angleterre : 

On donne aux deux barres qu’il s’agit de réunir, la forme 
nécessaire à leur rapprochement ; on les lime soigneusement 
sur les faces qui doivent être juxtà-posées, on les couvre de 
verre de borax et on les place dans le feu pour faire fondre 
le sous-borate de soude ou le verre de bouteille, si un l’a 
employé ; on les trempe encore dans ces mêmes substances 
pulvérisées et on donne la chaude convenable pour opérer 
la soudure. Il faut avoir grand soin, pendant toute l’opéra- 
tion, de placer du combustible entre la tuyère de la forge et 
la pièce d’acier, sans quoi on oxiderail le métal et on pour- 
rait le détériorer. 

C’est à l’aide de ces précautions et <le l’expérience due à 
. de nombreux essais, que plusieurs forgerons français sont 
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parvenus â souder ensemble de la foulé et du fer forgé, du 
fer et de l’acier de toutes qualités. 

Ici la difficulté augmente, à cause de la différence des 
degrés de fusion des deux substances. Aussi arrive-t-il pres- 
que toujours que la qualité de l’acier est un peu altérée dans 
cette opération. L’ouvrier est obligé de faire chauffer le fer 
quelque temps avant l’acier , et de ne réunir les deux mé • 
taux qu’après cette opération préliminaire. 

a® De la brasure. 

La brasure est l’opération par laquelle on soude deux 
métaux ou deux morceaux d’un même métal, à l’aide d’un 
métal intermédiaire plus fusible. 

On donne indifféremment le nom de brasure ou soudure 
à ce métal intermédiaire. Nous lui conserverons la première 
dénomination. 

Il existe trois espèces de brasures : la brasure de cuivre , 
celle d’argent et celle d’étain. 

i° La brasure de cuivre se fait avec du cuivre rouge, dit 
rosette, et du zinc; elle est difficile à employer et demande 
une grande habitude : c’est ce qui fait que les ouvriers lui 
préfèrent la brasure d’argent. 

Plus on met de zinc dans l’alliage, plus le mélange est 
fusible; mais aussi plus il est aigre. Les mélanges les plus 
employés sont ceux ci-après : 

Brasure forte. 

Cuivre. . . 83 34 ou plus simplement S parties. 

Zinc. 16 66 i 



ioo 6 

Brasure ordinaire. 

Cuivre jaune. 7 5 ou plus simplement 3 parties. 

Zinc 25 z 

ioq 4 , 
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Brasure aigre. 

Cuivre. 66 67 ou plus simplement 2 parties. 

Zinc. 33 33 1 



100 3 

Pour préparer ces brasures, on place d’abord le cuivre 
dans un creuset de Hesse neuf, on le fait fondre et on jette 
le zinc dans le bain. O11 coule ensuite l’alliage dans un lin- 
got, et un laisse refroidir. 

Le métal est ensuite aplati et mis en feuille mince, soit 
en le frappant sur l’enclume, soit en le passant au laminoir. 

2 0 La brasure d’argent est composée d’argent et de cuivre 
jaune. On dit qu’elle est au tiers, au quart, au sixième, sui- 
vant que la quantité de cuivre employée est le tiers, le 
quart ou le sixième dé l’argent allié. Les couteliers em- 
ploient de préférence la brasure au quart. Yoici comme on 
la prépare : 

On met le cuivre et l'argent à fondre dans le même creu- 
set; quaud le mélange est en fusion, on le moule dans une 
lingotière. Aussitôt qu’il est froid, on le forge avec précau- 
tion pour l’aplatir, et on continue jusqu’à ce qu’il soit réduit 
en une feuille mince comme une carte. 

Il faut avoir bien soin de ne pas forger ce métal à chaud, 
car il se couvrirait de crevasses; on doit donc le laisser re- 
froidir de temps en temps, et même le tremper dans l’eau 
froide afin de hâter le refroidissement. Si, pendant l’aplatis- 
sement, il se formait une crevasse, on cesserait à l’instant 
de frapper et on mettrait le lingot au feu. Il ne faudrait re- 
prendre le forgeage qu’après l’avoir fait refroidir ensuite. 

3° La brasure d’or se lait avec de l’or, de l’argent et du 
cuivre rouge. La proportion la plus usitée est celle-ci : 



Or. 


2.5 


ou 1 partie. 


Argent. 


5o 


2 


Cuivre. 


95 


1 




100 


4 



Si l’on veut donner plus de couleur à l’alliage , on aug- 
mente la dose d’or, mais qu diminue aqssi lq fusibilité, 

r . ^ ‘ « ■ » 
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La préparation du mélange est exactement la même que 
celle de la brasure d’argent ^ elle se forge de la même ma- 
nière , et se réduit également en feuillet très-mince. 

Pour réunir deux pièces de métal, il faut auparavant les 
lier avec du fil.d’archal qui, pour celle cause, porte le nom 
de fil à lier. 

Quoique ce liage ne présente pas de difficulté, il faut 
néanmoins une certaine intelligence et une grande habitude 
pour le faire de la manière la plus avantageuse. On rapproche 
les deux métaux qu’il s’agit de braser, ou les lient dans cette 
position, et on les entoure d’un fil à lier, en les serrant 
fortement; on réunit alors les deux bouts du fil, et avec une 
petite pince, on les assujétit solidement. Cela fait, on'posc 
la brasure en poudre ou en petits paillons sur la jointure des 
deux objets , après y avotr appliqué un peu d’eau et quelques 
morceaux de borax concassé. 

On approche alors l’objet à braser d’une lampe allumée , 
et on souffle la brasure avec un chalumeau. 

Le clialumeQ.il est un tube alongé daus le genre des tubes 
de chirurgie, mais ayant, au sommet de l’angle de courbure, 
un renflement en forme de globe. Ce globe est terminé par 
un petit tube conique, dont l’ouverture est très-étroite. 
On fait des chalumeaux en verre, eu argent, en cuivre, etc. 

Quand on veut se servir du chalumeau , on place dans sa 
bouche l’extrémité du tube, et on dirige le petit tube conique 
vers la flamme de la lampe; on souffle de manière à diriger 
le jet de flamme vers le corps qu’il s’agit de braser , et à 
faire porter la pointe du cône de lumière sur la brasure 
même. On peut, avec quelque habitude, souffler ainsi pen- 
dant quelque temps , sans se fatiguer aucunement les pou- 
mons. 

Avant de frapper la brasure du jet de flamme, on com- 
mence par faire rougir les endroits qui doivent être réunis; 
puis on dirige le feu sur la brasure même, et on ne tarde 
pas à la voir fondre et couler. Aussitôt, on cesse de souffler," 
et on fait porter leur état liquide vers l’endroit où doit s’o- 
pérer la réunion. 

La brasure au chalumeau est la plus commode et la plus 
recommandée; elle a l’avautage de laisser l’oLjet constam- 
ment sous les yeux, de faire voir la marche de l’opération , 
et de pouvoir permettre delà modifier à fout moment; mais 

i4 
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elle ne peut être employée que pour le travail des petites 
pièces. Dans les gros ouvrages, on est obligé de se servir d’un 
petit réchaud et quelquefois même de la forge. 

L’essentiel dans la brasure est de rapprocher et d’ajuster 
le mieux possible les deux pièces à souder; il faut qu’il reste 
très-peu de vide entr’elles, car la brasure étant très-cou- 
lante, elle passerait à travers les jours, s’il en existait dans 
les jonctions , tandis qu’elle ne doit y pénétrer qu’avec une 
certaine peine, et remplir tous les vides en s’y insinuant. 

Lorsqu’on brase un métal sur l’acier ou le fer, il faut 
avoir soin de faire chauffer préalablement ces deux derniers. 
Il n’est pas rare de voir la brasure se former en gouttelettes 
sur l’acier , sans pouvoir couler et souder les deux métaux , 
parce que les pores du carbure de fer ne sont pas suffisam- 
ment ouverts pour en être imprégnés. Cela tient à ce que le 
fer ayant une très-graude capacité pour le calorique, il faut 
■le chauffer beaucoup plus que les autres métauXj pour l’a- 
mener à une même température. 

On éprouve ordinairement beaucoup de difficulté pour 
braser l’or sur l’acier ; on se tire de cet embarras par un 
moyen bien simple que Perret a décrit le premier : on brase 
sur l'acier une légère lame de cuivre rosette , on en enlève 
le p! ns possible à la lime , et sur la pellicule qui reste , on 
brase l’or a son tour , en se servant de brasure d’or. 

Avant de terminer l’article de la brasure , nous ne pou- 
vons guère nous dispenser de parler du moyen de souder 
deux morceaux de fonte ensemble, à l’aide d’un alliage par- 
ticulier. Ce procédé , dû à l’italien Jos. Morosi et décrit dans 
les mémoires de l’institut lombardo- vénitien , mérite d’élre 
mentionné comme ayant vaincu une des difficultés de la 
soudure. 

M. Morosi, après divers essais inutiles, tentés en mettant 
la fonte au feu avec de la soudure ordinaire, remarqua que 
le fil de fer, au moyen duquel il avait une fois assujéti les 
deux morceaux, avait servi de véhicule à la brasure, laquelle 
avait coulé le loDg du fil, et s’y était attachée ainsi qu’à la 
fonte voisine, et liait le tout. Il imagina, pour souder deux 
pièces de fonte , d’intercaler entre elles une lame mince de 
fer forgé , qui remplaçât le fil de fer de l’essai précédent. 
Cette expérience lui réussit, et, en frappant à coups de mar- 
teau pour séparer les deux morceaux, il fit une fracture au 
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milieu même de la matière brasante , laquelle adhérait bien 
à la fonte, mais était cassante. 

La composition de brasure qui lui a donné le meilleur ré* 
sultat est celle-ci : 

Après avoir fait fondre dans un creuset g onces de laiton 
provenant de bonne mine d’Allemagne, on met 3 onces de 
zinc, et on remue jusqu’à ce que le tout soit bien mélangé; 
on ajoute de l’alun f et on remue de nouveau jusqu’à ce que 
tout l’oxide soit monté à la surface ; ensuite on ôte le creuset 
du feu, et, en le penchant, ou fait couler la matière sur un 
balai de menues branches, immergé dans l’eau froide, de 
manière à la converti» en une grenaille fine. Pour l’employer, 
on ajouté environ 1/4 pour cent de borax raffiné. 

Deux verges de longueur égale, en fonte, soudées bout à 
bout, eu interposant entre elles une lame de fer, placées en- 
suite sur deux appuis et chargées au milieu précisément à la 
jonction, se brisent en une place différente de la brasure, 
bien que très-voisine. 



§ iii. 



Des étoffes et lames damassées. 



Les lames damassées sont élastiques , sonores , d’un excel- 
lent tranchant et d’une finesse de tissu remarquable. Elles se 
distinguent par des dessins moirés, d’une espèce de sablé 
noir et blanc, cristallisé, qui semblent indiquer qu’en effet 
ces lames sont composées par la réunion de diverses étoffes 
d’acier , à différens degrés d’aciération. 

Les Persans ont long-temps fait un mystère de la fabrica- 
tion de ces lames , dont les plus estimées venaient de la ville 
de Damas. Il paraît même que le secret des anciennes manu- 
factures qui ont fourni tout l’Orient a été perdu dans le pays 
même , puisqu’aujourd’hui les lames persanes sont d’une fra- 
gilité extrême et qu’elles étaient, au contraire, autrefois re- 
nommées pour leur élasticité. On cite, comme un chef-* 
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d’œuvre de l’industrie, le magnifique sabre d*Ali, conservé 
dans le trésor d’Hispahan (i)< 

Quoi qu’il en soit , les procédés des Orientaux nous sont 
encore inconnus. Il paraît que l’excellente qualité des lames 
tient à l’emploi du woolz , acier dont la densité est de 7,200, 
et qui contient, suivant l’analyse de M. Faraday , du silicium 
et de l’aluminium. 

Perret, coutelier de Paris, parait être le premier qui soit 
parvenu à imiter les lames damassées des Persans. Après lui, 
le célèbre Vandermonde décrivit le procédé de celte fabrica- 
tion , dans son traité des armes blanches ; mais celui à qui 
nous sommes redevables des premières notions certaines sur 
l’art de fabriquer l’acier de Perse, est l’illustre Clouet, sa- 
vant professeur de chimie à l’école du génie de Mézières, qui 
joignait, aux connaissances théoriques les plus étendues, la 
pratique d’un ouvrier consommé", et qui fit, pour quelques- 
uns de ses amis , des sabres égaux en beauté de dessin aux 
plus beaux damas de la Perse, mais bien supérieurs en élas- 
ticité. 

MM. Coulaux frères, de Klingenlhal , fabriquent , d’après 
les procédés de Clouet, des lames d’une qualité supérieure 
et d’un fini précieux. Ils paraissent être venus immédiate- 
ment après ce métallurgiste si distingué , et avoir précédé de 
quelques années.M. Degrand-Gurgey , de Marseille, dont les 
sabres ont joui d’une très grande réputation, et qui était 
parvenu à faire des lames aussi estimees que celles de l’O- 
rient, en mêlant des lames de platine à celles d’acier 
fondu. 

M. Sir Henry, coutelier renommé de Paris, se livra en- 
suite à la même fabrication; mais sans s’attacher aux procédés 
de Perret et de Clouet , ce savant artiste a su se créer un 
chemin nouveau, et produire des lames dont la dureté, le 
corps, l’élasticité et les dessins ne le cèdeut en rien à ee que 



(1) Ce sabre étonnant est une lame d'acier de trente pieds de long sur 
six pouces de large, d'une trés-faible épaisseur; un homme vigoureux a 
de la peine à le porter- Le dixième de la lune du mois de Môtiaritm ( mois 
sacré), ou sort ce sabre en grande cérémonie, pour la procession solen- 
nelle. d’E'yd-à'cbour, jour anniversaire du massacre d’Aliet de ses enfans, 
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l’Orient a produit dé meilleur. Nous avons souvehl eü occa- 
sion de citer cet habile industriel, dont les instrumens de 
chirurgie surtout sont connus et appréciés de toute l’Eu- 
rope. 

Le peu de connaissances que nous possédons sur les pro- 
cédés des Persans, ne permettent pas d’établir une théorie 
complète de l’acier damassé ou des lames figurées. La qualité 
de ce métal parait dépeudre entièrement de celle du wootz , 
acier de Bombay, que Tavernier prétend venir de Golconde, et 
qui se trouve dans le commerce en petits culots de a à 3 ki- 
logrammes. 

« Les Persans, dit-il, savent parfaitement damasquiner 
avec le vitriol des sabres, des couteaux et autres choses sem- 
blables; mais la nature de l’acier dont il se servent y con- 
tribue beaucoup, vu qu’il n’en pourraient faire autant ni 
avec le leur, ni avec le nôtre. Cet acier s’apporte dcGolconda, 
et c’est le seul qui se puisse bien damasquiner, aussi est-il 
différent du nôtre; car quand on le met au four pour lui 
donner la trempe, il ne faut loi donner qu’une petite rou- 
geur, comme couleur de cerise, et, au lieu de le tremper 
dans l’eau, comme nous faisons, on ne fait que l’envelopper 
dans un linge mouillé, pareeque si on lui donnait la même 
chaleur qu’au nôtre, il deviendrait si dur , que dès qu’on vou- 
drait le manier, il se casserait comme du verre. 

« On vend cet acier en pains gros comme nos pains d'ùn 
sou , et pour savoir s’il est bon et s’il n’y a pas de fraude, 
on le coupe en deux; car il s’en trouve qui n’a pas été bien 
préparé et qu’on ne saurait damasquiner. » 

Bazin, dans son traité de l’acier, prétend que le Régent 
fit venir du Caire des billes d’acier indien, mais que le cou- 
telier et le fourbisseur ne purent jamais le mettre en oeuvre, 
et dirent qu’ils l’auraient même, sans hésiter, déclaré dé- 
testable, si la célébrité de cet acier, acquise par plusieurs 
siècles d’uuo expérience incontestable , ue les avait tenus 
en respect. * 

L’analyse de M. Faraday semblerait prouver que la 
qualité de l’acier de Damas tient à la petite portion d'alumi- 
nium et de silicium qu’il contient. Une expérience de MM. 
Stodart et Faraday viendrait à l’appui de cette opinion. 

Ces chimistes formèrent des carbures de fer , composés de 
£,936 de fer et 5,64 de carbone; ils broyèrent et pulvérisé* 
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rent dans un mortier le carbure ainsi composé, et mêlèren 
à celte poudre de l’alumine pure. Le tout fut exposé, pen- 
dant long-temps, à une chaleur intense, dans un creuset 
clos. L’opération donna un alliage d’une texture à grains ser- 
rés , très fragile,- dans lequel l’alumine entrait pour G, 4 pour 
100. On fit fondre 40 parties de l’alliage avec 700 de bon 
acier; il en résulta un culot parfaitement malléable. Ce 
bouton forgé et réduit en un petit barreau, dont on polit la 
surface, fut soumis à l’action de l’acide sulfurique affaibli, 
et devint agréablement damassé. La même expérience, faite 
avec 67 parties d’alliage et 5 oo d’acier, réussit parfaitement 
bien , et donna les mêmes résultats. 

Les Orientaux font ressortir ou paraître la contexture 
damassée cristalline à travers le giohar(flowerïng des Anglais) 
au moyen d’un sel acide connu sous le nom de Zagh , que 
M. Barruel av'aij pensé être un'sulfale acide d’alumine et de fer. 
L’apparence damassée est sans aucun doute l’effet de l’action 
de l’acide sulfurique sur les cristaux. Les figures qu’on re- 
marque sur les damas sont donc un phénomène de cristallisation. 

MM. Stodart et Faraday, qui ont embrassé cette opinion, 
pensent que dans le woolz, l’effet delà contexture damassée, 
ne dépend pas du mélange mécanique des deux métaux, 
comme le fer et l’acier , sur lesquels l’acide agirait inégale- 
ment : c'est en effet ce qui résulte de ce que le woolz ne 
perd point celte propriété par une nouvelle fusion. Il est 
bien vrai qu’on peut produire une surface damassée , en for- 
geant enscmblé des fils de fer et d’acier ; mais si l’on fait 
fondre cet alliage, la surface damassée ne reparaît plus. 

La supériorité du wootz tiendrait donc entièrement à ce 
que les bases de la silice et de l’alumine rendent l’acier plus 
cristallisable ; soit que ces terres se rencontrent dans la mine 
dont on extrait le wootz, soit qu’elles proviennent du creu- 
set dans lequel s’opère la fusion. 

On ne peut se dissimuler que la théorie de MM. Stodart 
et Faraday paraît appuyée d’expériences concluantes et pré- 
sente les caractères de la vérité. Cependant M. Bréant, vé- 
rificateur des essais à la Monnaie, l’un des commissaires char- 
gés de vérifier les expériences de deux savans métallurgistes, 
a cru trouver la solution du problème du damassé dans une 
incorporation de carbone surabondante à la combinaison 
(jui forme l’acier ordinaire. Voici, en peu de mots, quelle 
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est la nouvelle théorie qu’il a développée dans le bulletin de 
la société d’encouragement pour i8a3. 

Une longue série d’expériences , entreprises pour éclair- 
cir la question, lui ont démontré que la matière du 
damas oriental est un acier fondu plus chargé de carbone 
que nos aciers d’Europe , et dans lequel, par l’effet d’un re- 
froidissement convenablement ménagé, il s’e t opéré une 
cristallisation de deux combinaisons diclincles de fer et de 
carbone. 

Cette séparation est la condition essentielle ; car si la ma- 
tière en fusion est subitement refroidie, comme elle le serait 
dans une petite lingotière, il n’y a pas de damassé apparent : 
il n’est visible qu’à la loupe. 

La loi découverte par Berzélius , suivant laquelle se com- 
binent les corps qui ont entre eux quelque affinité, explique 
d’une manière satisfaisante la propriété qui caractérise l’a- 
cier des damas orientaux, de se moirer à la surface, lorsque, 
après l’avoir poli , on le soumet à l’action d’un acide très- 
affaibü. 

Si les combinaisons des corps qui ont entre eux de l’affinité 
n’ont lieu qu'en proportions fixes, tout ce qui excède cette 
proportion n’entre pas en combinaison , mais se trouve seu- 
lement mélangé : or le fer et le carbone forment au moins 
trois combinaisons distinctes. L’acie^ qui est à l’une des ex- 
trémités de la série ne contient qu’une très-petite portion 
de carbone , ainsi que nous l’avons déjà dit ; la plombagine , 
au contraire, contient douze ou quinze fois plus de carbone 
que le fer. Les fontes blanche et noire occupent l’espace in- 
termédiaire. 

Supposons que dans la préparation de l’acier on ne lasse 
pas entrer assez de carbone, il n’y aura d’acier formé qu’en 
proportion de la quantité de carbone combinée; ce reste 
sera du fer seulement mélangé : alors le refroidissement s’o- 
pérant lentement , les molécules d’acier plus fusibles tendront 
à se réunir et à se séparer de la portion du fer. Cet alliage 
sera donc susceptible de développer un damassé ; mais ce da- 
massé sera blauc, peu prononcé, et le métal ne sera pas 
susceptible d’une grande dureté, parce qu’il sera mêlé de fer. 

Si la proportion du carbone est précisément telle qu’elle 
doit être pour convertir en acier la totalité du fer, il ny 
aura qu’une seule espèce dé combinaison j dès lors f aucun? 
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séparation distincte de composes n’aura lieu pendant le Re- 
froidissement. Mais si le le carbone est un peu en excès, la 
totalité du fer sera d’abord convertie eu acier ; ensuite le 
carbone resté libre dans le creuset se combinera dans une 
nouvelle proportion avec une partie de l'acier fondu déjà 
formé. Il y aura deux composés distincts : de l'acier pur et 
de l’acier carburé ou de la fonte. Ces deux composés, d’abord 
mélangés indistinctement, tendront à se séparer lorsque la 
matière liquide restera en repos : ajors il se formera une 
cristallisation, dans laquelle les molécules des deux composés 
se rangeront suivant leur affinité respective ou leur degré de 
pesanteur. 

Que l’on trempe dans de l’eau oxidulée une lame faite 
avec de l'acier ainsi préparé , il se développera un damassé 
très apparent , dans lequel les parties d’acier pur seront noires, 
et celles d’acier carburé resteront blanches, parce que l’eau aci- 
dulée met plus difficilement à nu le carbone de l’acier carburé. 

Le carbone irrégulièrement réparti dans lemétal et formant 
deux combinaisons distinctes , est donc, suivant M. Bréant , 
ce qui donne lieu au damassé, et l’on conçoit aisément que 
plus le refroidissement est lent, plus les veines damassées 
doivent être larges : c’est pour celte raison qu’il faut peut- 
être éviter de fondre des masses trop considérables et que 
les culots de woolz ne pèsent que deux à trois kilogrammes. 

Cette théorie, entièrement contraire à celles des deux mé- 
tallurgistes déjà cités et en contradiction avec les analyses 
chimiques, ne se trouve pas appuyée de l’expérience et de 
l’autorité de Clouet. Nous allons décrire le travail de ce der- 
nier en faisant un extrait de son ouvrage intitulé : l'Art Je 
faire des lames figurées. 

I. L’art de la fabrication des lames figurées consiste princi- 
palement à étirer l’acicr dont ont veut les formel-, en lame3 
très-minees ou en baguettes de différentes formes; à réunir 
ensuite ces baguettes en faisceaux, et à les souder ensemble. 
Cette opération doit être faite au feu de charbon de bois. 
Il faut se servir de terre ou de sable pour conserver à l’acier 
sa nature, et avoir attention de ne point l’altérer par de 
trop foi tes chaudes, qui auraient aussi l’inconvénient de dé- 
truire les dessins qu’on se proposerait d’exécuter. 

IL Pour fabriquer des lames figurées, il faut employer 
des aciers de la meilleure qualité. On peut aussi introduire, 
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dans cette fabrication , du fer qui doit être bien corroyé et 
nerveux: s’il est nécessaire que les lames soient très-élastiques 
et résistantes, il ne faudra faire entrer que de l’acier 
dans leur composition. On pourra cependant, sans aucun 
inconvénient, introduire du fer non-seulement dans la partie 
voisine de la poignée, qui ne doit pas beaucoup faire ressort, 
mais encore dans le reste de la lame : on augmentera même 
sa dureté, si toutefois on se sert, mais en petite quantité, 
d’un excellent fer bien corroyé, et si, à l’aide d’ur.e manipu- 
lation soignée, on conserve à chacune de ces matières em- 
ployées, la nature qui lui est est particulière. 

Les lignes des dessins qu’on exécutera en suivant celte 
méthode, seront d’autant plus apparentes, qu'on aura mieux 
conservé les qualités qui sont propres d'une part à l’acier, 
et de l’autre au fer. En général , plus les aciers qu’on em- 
ploie diffèrent en finesse, mieux ils se distinguent dans le 
dessin. C’est pour cette raison que l’acier et le fer donnent 
les figures les plus apparentes. La plus petite différence qui * 
se trouve entre les aciers dont on se sert devient très- 
sensible dans la composition des lames, si ou a soin de ne 
pas altérer les aciers par de trop fortes chaudes. Ainsi , on 
peut employer, pour la composition des lames figurées, plu- 
sieurs sortes d’acier de différens degrés de finesse. On peut 
aussi y introduire de l’acier fondu, qui a sa manière parti- 
culière d’être : c’est d’après l’usage auquel on destine les 
lames qu’on se propose de fabriquer, qu’on doit se déci- 
der à employer telle nu telle espèce d’acier, et qu’on doit dé- 
terminer la portion de fer qu’il convient d’employer. 

III. Le fer qu’on destinera à la composition des lames fi- 
gurées , doit non seulement être de première qualité, mais il 
faut encore qu’il ait été bien travaillé, et qu’il ait acquis un 
nerf liu et serré. Alors la portion de fer qu’on introduit, 
donne du corps à l’acier et met dans le cas de donner au 
tranchant de la lame , si c’est une lame de ce genre qu'on 
fabrique, une dureté très-grande, en conservant à cette lame 
toutes les qualités qu’elle doit avoir. Dans ce cas, on doit 
composer la lame de trois pièces , savoir : de deux bandes 
d’étoffe et d’une baude d’acier pur qu’on met entre les deux 
bandes. 

Lorsque les étoffes sont d’acier pur sans mélange de fer , 
on peut en composer entièrement la lame ; mais cependant 
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il vaut encore mieux , si c'est une lame à trancher, employer 
de l’acier fin pour le tranchant. J’observe aussi , dit Clouet, 
que tous les aciers qu’on fait eulrer dans la composition des 
lames meme ceux des tranchans, doivent être corroyés, ex- 
cepté l’acier fondu. 

IV. On voit que pour la composition des étoffes figurées , 
il faut prendre des aciers de différentes qualités, par exemple 
de l’acier fin ou de l’acier à ressort , ou des fers nerveux ; on 
pourrait aussi n’employer que de l’acier fin ; mais il exige 
plus d’attention dans le travail, et un corroyage plus 
long. 

Pour préparer les étoffes , il faut commencer par étendre 
en lames très-minces , de a millimètres au plus d’épaisseur 
sur a 5 millimètres au moins de largeur, les aciers qu’on a 
choisis ; on en forme des trousses composées d’une douzaine 
de ces lames au moins, en mettant alternativement une lame 
d’acier à ressort , ou de fer, et une lame d’acier fin. Les lames 
’ extérieures doivent toujours être de l’acier le moins fin ou 
■ de fer, pour obtenir un dessin suffisamment net. Par cette 
méthode, il faut au moins une huitaine de lames soudées 
ensemble ; mais il est facile d’y parvenir en faisant l’opération 
en deux fois. La première opération peut donuer un barreau 
composé de douze lames ; en coupant ce barreau en trois , et 
en soudant ces trois barreaux ensemble , on pourra faire un 
seul barreau de trente-six doubles , ou qui contiendra trente- 
six lames parallèles. 

On compose aussi ces trousses de petits carillons ou de 
baguettes façonnées dans des estampes , et ayant différentes 
formes, suivant les dessins qn’on veut se procurer sur la 
lame qu’on fabrique. 

V. On réunit ensemble toutes les lames ou petits bar- 
reaux ayant différentes figures, au moyen d’anneaux carrés * 
ou cylindriques, suivant la forme du faisceau qu’on veut 
souder, et on les serre avec des coins, afin de les assujétir 
solidement; ensuite, on chauffe le bout avec précaution, on 
l’enduit d’une couche de terre à souder ; on a soin de mé- 
nager le feu, afin qu’il ail le temps de pénétrer. Lorsque le 
bout est suffisamment chaud, on le soude, ensuite on passe 
au bout opposé, sur lequel on fait la même opération. Le 
milieu devient alors plus facile à traiter, les deux bouts étant 
bien assujettis. 
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il faut surtout avoir attention de ne pas trop chauffer i la 
beauté et la bonté de des lames consistent principalement 
dans ceci : il faut que chacune des matières qu’on emploie se 
conserve sans se dénaturer; Il est nécessaire que l’acier con- 
serve sa qualité et le fer la sienne ; de trop fortes chaudes 
les confondraient ensemble. 

VI. La méthode générale à suivre pour obtenir les étoffes 
figurées, et leur donner toute la solidité qu’on peut désirer, 
consiste principalement à disposer les soudures suivant la 
longueur des lames dont elles sont composées; des lames sou- 
dées obliquement seraient peu solides , surtout s’il s'y ren- 
contrait quelques défauts de soudure. On sait en général 
que l’acier et le fer résistent moins dans le sens de leur lar- 
geur que suivant leur longueur; aussi, on ne pourrait pas, 
avec sûreté , se servir d’une méthode semblable à celle qu’on 
emploie pour la mosaïque, pour composer les lames; d’ail- 
leurs, le travail en serait difficile cl long. Mais on peut par- 
venir au même but et produire même un plus bel effet , en 
suivant la méthode ordinaire de forger le fer et l’acier suivant 
leur longueur, et de les souder de même. De cette manière, 
on compose les faisceaux qui doivent donner les étoffes figu- 
rées , de prismes ou de cylindres ajustés les uns à côté des 
autres , ce qui devient facile à exécuter. Lorsque le faisceau 
est formé ou soudé, on le tord en lui faisant faire autour de 
son axe un certain nombre de tours déterminés par la forme 
du dessin qu’on veut exécuter sur la lame. 

VII. Il n’est pas toujours nécessaire non plus de tordre les 
barres d’étoffes préparées pour se procurer certains dessins. 
Les barreaux composés de lames parallèles peuvent déjà don- 
ner un» grande variété de figures formées par des lignes dont 
le contour est terminé, et qui sont emboîtées les unes dans 
les autres. Ces figures s’obtiennent facilement, en gravant 
avec le burin et en creux sur le sens de la largeur des lames. 
On en coupe ainsi un certain nombre , qui se présenteront 
par leur tranchant à l’endroit buriné, lorsqu’on forgera le 
barreau pour l’amincir et former la lame. On aura attention 
de ne pas faire cette opération sur une barre trop mince , et 
de tracer les dessins plus petits qu’on ne veut les avoir sur 
les lames finies. 

Vin. Celte méthode , quoique susceptible de donner, en 
Ja variant, un assez grand nombre de dessius, ne donne pas 
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encore tous ceux qu’on pourrait désirer; mais on pourra se 
les procurer par la méthode suivante, qui consiste à tordre, 
d’une certaine quantité, des barreaux d’étoffes composés de 
plusieurs baguettes de différentes formes déterminées, d’a- 
près le dessin qu’on veut se procurer sur la lame , et à par- 
tager en deux ce barreau, suivaut sa longueur, par une sec- 
tion qui passe par son axe de torsion. C’est dans le plan de 
cette section que se trouve la figure qu’on veut avoir ; c’est 
par le milieu du barreau et par son axe de torsion qu’il faut 
faire passer le plan sur lequel on veut avoir les figures : c’est 
l’endroit où il se trouve le plus d’espace pour placer des des- 
sins. Cependant, quoique le plan des figures passe par l’axe 
de torsion, il faut avoir soin que ces figures ne soient 
pas coupées par cet axe; si elles eu étaient trop près ou trop 
loin , elles disparaîtraient ; en les tenant peu éloignées , elles 
y auront plus de régularité, et seront plus faciles à exé- 
cuter. 

La méthode de tordre et de fendre ensuite le cylindre ou 
le prisme tors , fait disparaître , dans la section qui passerait 
par l’axe de torsion , toutes les veines et les nuances de fer 
et d’acier qui peuvent s’y rencontrer, de manière qu’un fais- 
ceau composé au hasard d’aciers de différentes qualités, don- 
nera un dessin plus ou moins bigarré, suivant la finesse des 
veines qui s’y rencontreront. Pour fendre , après la torsion , 
le cylindre ou faisceau composé de baguettes, il faut l’aplatir 
et lui donner en largeur au moins le double de son épais- 
seur; ensuite, avec une tranche mince, on le partagera à 
chaud dans toute sa longueur suivant sou axe ; cependant, il 
est nécessaire d’observer que si on veut avoir bien exacte- 
ment le dessin qu’on a déterminé, il faut conserver, à une 
des moitiés un peu plus de largeur qu’à l’autre ; cet excès 
d’épaisseur sera enlevé par le feu, la lime ou l’aiguisage: 
quant à la moitié la plus mince, elle servira pour une lame, 
dont le dessin offrira moins de précision. 

IX. La méthode de tirer l’acier en baguettes ou en lames, 
qu’on soude ensuite ensemble pour en composer les lames 
d’armes blanches , est fort bonne ; elle est usitée dans les fa- 
briques de bonnes lames : c’est ainsi qu’on peut obtenir de 
très-bonnes armes , et qu’on peut parvenir à leu r donner la 
dureté et la résistance qu’on doit désirer, en ménageant bien 
|cs aciers à la chaufferie» et en }eç travaillant au charboi* çfa 
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bois. On ne peut pas faire de bonnes lames , si on ne corroie 
pas l’acier avant de l’employer ; lorsqu’on se sert des aciers 
de fusion comme ceux d’Allemagne , il est encore plus néces- 
saire de suivre celte méthode, à cause de leur grande inéga- 
lité : on est même oblige de réitérer plusieurs fois celte opé- 
ration sur ces aciers, ce qui peut se faire sans trop grands 
frais dans les usines mues par l’eau. 

Dans le Jahrb. des politechn. Instituts in Wien , d’octobre 
i83o, M. Prechll raconte les divers essais qu’il a faits dans 
l’intention de forger ensemble le platine et l’acier, et pour 
produire par ce moyen une espèce de damasquinerie. Ces 
essais présentaient quelques diflicuités à cause de la différence 
du degré de fusion des deux métaux. 

Il en est résulté néanmoins que l'acier fondu et l’acier 
forgé, ainsi que le fer doux, se laissent fort bien forger avec 
le platine, et que ce dernier métal conservant toute sa blan- 
cheur et son éclat au milieu du bruni de l’acier poli, on ob- 
tient ainsi une damasquinure des plus belles. 

Si l’on se sert de la méthode de Crivelli, on peut produire 
ainsi les dessins les plus variés. 11 suffit d’entortiller l’acier 
par le fil de platine et de forger dans cet état. 

Veut-on fabriquer par cette manière une lame de couteau, 
on prend plusieurs lames d’acier très-mince, ou encore des 
lames d’acier alternantes avec des lames de fer ; on les entor- 
tille chacune par le fil de platine, on les superpose l’une sur 
l’autre, et ou les entoure en dernier lieu avec un fil d’acier 
très-fort, dont les tours se louchent. Ce dernier entou- 
rage servira à procurer à la surface de la lame une couche 
d’acier qui doit servir de tranchant. On couvre de borax , on 
bat et on forge. 

Lorsque la lame a été suffisamment forgée, on a soin de 
la limer jusqu’à ce qu’on aperçoive bien distinctement la 
damasquinure de platine, en conservant toutefois la partie 
d’acier qui est destinée à former le tranchant ; puis on affile 
et on polit. 



Quand on bleuit la lame, le platine apparaît avec son 
éclat brillant sur le fond foncé $ le même phénomène a lieu 
quand la surface a été brunie par le beurre d’antimoine, 
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S IV. 

De lalrèmpCi 



Tremper , c’cst durcir l’acier. La trempe est donc l’opéra» 
lion par laquelle on durcit l’acier. 

Le phénomène de la trempe a donné lieu à bien des expli- 
cations, dont pas une n’est satisfaisante. Réaumur a consacré 
tout un mémoire à la solution de cette question, sans y par- 
venir entièrement ; tous ceux qui l’ont suivi n’ont pas clé 
plus heureux , et nous ne tenterons pas de suivre leurs traces. 
On parvient à expliquer, par des hypothèses plus ou moins 
plausibles, la fragilité et la dureté acquises par l’acier trempé; 
mais sitôt qu’on recherche pourquoi les autres métaux ne se 
durcissent pas également par le refroidissement subit , tout 
l’échafTaudage de raisonnement tombe, et on se retrouve 
dans la même incertitude qti’auparavant. 

Si l’on considère avec quelle facilité le carbone contenu 
dans la fonte et l’acier tend à se dégager, sous forme de gra- 
phite dans la fonte, sous forme gazeuse dans l’acier; qu’on 
remarque ensuite que l’acier trempé a plus de volume que 
l’acier qui n’a pas subi l’opération de la trempe; que cette 
opération a la propriété de donner un grain plus uniforme 
au métal ; peut-être pourra-t-on entrevoir ^murquoi : 

i° La densité et la pesanteur spécifique de l’acier dimi- 
nuent par la trempe; 

a 0 Sa texture change complètement ; 

3° Il devient plus dur et plus cassant ; 

4° Des cassures se produisent quelquefois en le trem- 
pant. 

On parviendra à concevoir aussi pourquoi le fer et les 
autres métaux, qui ne contiennent point de carbone ou de 
corps qui se comporte de la même manière, ne peuvent se 
tremper; pourquoi la fonte refroidie subitement devient 
blanche et ressemble à l’acier sous beaucoup de rapports. 

Ces considérations conduisent , sans aucun doute , à penser 
que le phénomène de la trempe est dû à la manière d’être 
du carbone dans le fer. Mais comment expliquer l’acier durci 
par la trempe sans qu’il contint une trace de carbone? 
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Comment expliquer certaines opérations dans lesquelles le 
fer contenant du carbone résiste fortement à la trempe ? 
M. Darcet ne nous a-t-il pas appris d’ailleurs que certains 
alliages deviennent ductiles par le refroidissement subit, 
tandis qu’eu refroidissant lentement ils se trempent et ac- 
quièrent de la dureté ? 

Quoi qu’il en soit de ces hypothèses et de ces explications , 
tout, le monde sait que l’acier se durcit par un refroidisse- 
ment subit ; la trempe lui donne plus de volume ; sa pesan- 
teur spécifique diminue ; sa texture change et son grain de- 
vient très-fin; sa couleur s’éclaircit; sa dureté augmente; 
enfin , sa ténacité s’accroît. 

Une barre d’acier non trempé, de 144 ligues, acquiert 
par la trempe une ligne de plus. Il est probable que celte 
augmentation dépend en grande partie de la température 
à laquelle l’acier se trouve au moment de la trempe. En 
augmentant de volume, l’acier diminue de densité; mais la 
dilatation n’a lieu , suivant Rinman , que pour l’acier cémenté, 
et Karsten pense que l’acier qui s’étend le plus est le moins 
tenace et le moins élastique. C’est aussi l’opiuion de Rinman. 

La ténacité , la dureté et l’élasticité de l’acier sont trois 
qualités qui demandent des considérations diverses et ne dé- 
pendent pas toujours l’une de l’autre. Un acier trop faible- 
ment trempé perd de son élasticité , mais devient plus tenace. 
L’élasticité d’ailleurs ne résulte pas uniquement de la dureté, 
quoiqu’elles dépendent bien souvent l’une de l’autre. La fonte 
blanche, en durcissant, ne devient pas pour cela élastique. 
L’acier trop trempé perd par là son élasticité ; il est donc 
une certaine limite qu’il ne faut pas dépasser, et un degré 
de température auquel la trempe doit avoir lieu pour assurer 
au métal le plus d’élasticité possible. 

Les explications que nous avons données précédemment 
feront concevoir pourquoi le temps influe si singulièremeut 
sur la qualité de la trempe. Tous les ouvriers ont remarqué 
que l’acier était beaucoup plus dur dans le froid et pendant 
la gelée que pendant la saison des chaleurs. Le grand vent ne 
parait pas favorable à la qualité de ce métal ; le brouillard 
et le temps pluvieux, au contraire, semblent la favoriser. 

L’écrouissement à froid paraît être l’opération la plus utile 
avant de procéder à la trempe. Elle est presque indispensable 
pour faire un bon tranchant ou un bon ressort, 
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Il faul remarquer ici que le fer battu à froid acquiert une 
texture nerveuse ou grenue suivant la manière dont il est 
placé sur l'enclume. Le fer nerveux, en effet, placé dans le 
sens de la longueur de l’enclume, perd son nerf en 10 ou i 5 
coups de marteau; il devient aigre et fragile comme l’acier 
trempé. Mais placé au contraire en travers de la panne de 
l’enclume, il reprend son nerf, sans reprendre néanmoins 
toute sa qualité première. 

Il arrive souvent que l’ouvrier a trop chauffé la pièce et 
qu’il a dépassé la température voulue pour la trempe. Il croit 
remédier à cet inconvénient en la laissant refroidir jusqu’au 
degré nécessaire, et la plongeant ensuite dans l’eau : c’est une 
erreur grossière. Ce procédé ne conduit qu’à obleuir une 
mauvaise trempe. Le seul remède à employer, dans le cas 
d’une chauffe trop forte , consiste à la laisser refroidir en- 
tièrement à l’air, et à la battre ensuite à froid. Après cette 
opération , ou peut la remettre au feu pour recommencer la 
trempe. 

Qu’on y prenne garde cependant : ces opérations ne se 
manquent pas impunément, et c’est ici le cas de réprimander 
les ouvriers qui, après avoir ultrà-chauffé l’acier avant la 
trempe, croient le ramener à son degré de dureté conve- 
nable en l’exposant une seconde fois à un excès de tempéra- 
ture auquel ils donnent le nom de recuit. Si l’acier a une 
fois perdu ses qualités, ôn aura beau l’exposer à une nou- 
velle chaleur, on ne fera que l’altérer, sans lui donner le 
degré de dureté qu’il a perdu. 

M. Rhodes a posé en principe que la plus basse tempéra- 
ture possible à laquelle on trempe t acier , est sans contredit la 
meilleure. Cet aphorisme ne doit pas être pris dans un sens 
trop absolu néanmoins , et nous allons en citer les diverses 
modifications. 

Les couteliers, pour la plupart, font, avant de procéder à 
la trempe , rougir une barre de fer ou leurs tenailles , et les 
plongent dans l’eau pour en enlever la crudité. Ils prétendent 
qu’à l’aide de ce moyen, il se fait moins de cassures aux 
tranehans. L’expérience apprend , au contraire, qu’on trempe 
souvent vingt pièces sans qu’il s’en casse aucune, et que sou- 
vent la vingt- unième casse, quoique l’eau ait entièrement 
perdu sa crudité par la trempe des vingt pièces précédentes. 

Les burins, les forets, les marteaux, les ciseaux, etc,, 
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doivent être trempés fortement, afin d’acquérir une grande 
dureté; les lames de sabre, les rasoirs, les hache-paille, etc., 
demandent une trempe moins forte ; les couteaux de table , 
les ressorts , etc., reçoivent encore un degré de dureté moins 
considérable. En général, on voit qu’on peut modifier à 
volonté les qualités de l’acier, suivant les usages auxquels il 
doit être employé; mais il se rencontre souvent de grandes 
difficultés dans l’application : il faut une bien longue expé- 
rience pour déterminer avec exactitude les degrés de chaleur 
convenables à chaque acier. Et, comme les aciers varient 
singulièrement, que divers accidens peuvent donner le change 
à l’ouvrier, le problème se complique bien souvent d’une 
foule de difficultés. 

David Hartley avait imaginé, eu 1789, une méthode de 
tremper l’acier, à l’aide d’un pyromètre; mais ce procède, 
très-bon en soi, était difficile dans l’exécution : il y substitua 
un bain d’huile chaude et un thermomètre , et parvint ainsi 
à tremper à la fois plusieurs douzaines de rasoirs. Sir Parkes 
entreprit une suite d’expériences pour déterminer les divers 
degrés de fusion des alliages métalliques. Ces températures 
une fois connues, on peut y faire rougir l’acier, afin de lui 
douner toujours le degré de chaleur : nous croyons utile d’en 
donner ici les tableaux. 
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alliages de bismuth, plomb ET ÉtAIK» 



PARTIES DE 



Bijmuth, 




5 

6 
8 
8 
8 
8 

10 

12 

16 

i6 

16 

x6 

16 

16 

16 

16 

16 

18 

20 

22 

24 

26 

28 

3o 

32 

32 

32 

52 

32 

32 

32 

52 



3 

3 

3 

4 
6 
8 
8 
8 
8 

10 

12 

*4 

16 

18 

20 

22 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

28 

3o 

32 

34 

36 

38 

4o 



DEGRE DE FUSION, 



Therra. Centigr. 



94*44 

w-zs 

107,64 

112,20 

n6,o5 

122.10 
127,60 
i3o,go 
147,40 
i4g,6o 
141,90 
1 39,70 

140.80 

144.10 

147.40 

152.80 
i54 
i52,go 
i5i,qo 

151.50 

l52 

158.40 
i63 

170.50 
176 
i65 

1 63,go 
i58,4o 
157 , 3o 
i58,4o 
i5g,5o 
»6o,6q 
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Le tableau suivant , dont les degrés sont plus élevés , est 
préférable dans la plupart des applications. L’alliage y est 
composé de deux métaux seulement : l’élaia et le plomb. 



PARTIES 


DEG. CENT. 

de 

fusion. 


PARTIES 


DEG. CENT. 

de 

fusion. 


Etain. 


Plomb. 


■ 

Etain. 


Plomb. 


4 


4 


187,00 


7 


4 


168, 3 o 


5 


4 


170,00 


8 


4 


169,40 


6 


4 


187,20 


9 


4 


171,60 


ÎO 


4 


173,00 


4 


21 


265,65 


il 


4 


176,00 


4 


22 


266,75 


12 


4 


1/8,20 


4 


23 


267,20 


i 3 


4 


ioo,4o 


4 


24 


267,75 


i4 


4 


181, 5 o 


4 


25 


268,20 


i 5 


4 


182,60 


4 


26 


269,85 


16 


4 


i 84,25 


4 


27 


270,15 


17 


4 


185,90 


4 


28 


271,15 


i 8 


4 


187,00 


4 


2 9 


273,35 


>9 


4 


188 , 65 


4 


3 o 


275,90 


20 


4 


190,30 


4 


32 


275,00 


22 


4 


1 9 1 s4« 


4 


34 


276,65 


24 


4 


192, 5 o 


4 


36 


278,30 


4 


4 


187,00. 


4 


38 


279,40 


4 


5 


196,90 


4 


4 ° 


280, 5 o 


4 


6 


209,00 


4 


42 


281,60 


4 


7 


2 l* 5 , 4 o 


4 


44 


282,70 


„ 4 


8 


225, 5 o 


4 


46 


283 , 8 o 


4 


9 


235,4o 


4 


48 


284,90 


4 


10 


240,90 


4 


5 o 


285,45 


4 


il 


244 > 5 o 


4 


52 


286,00 


4 


la 


24 7 , 5 o 


4 


54 


287,10 


4 


1 3 


249,70 


4 


56 


287,65 


4 


i4 


257,90 


4 


58 


280,80 


4 


i 5 


254 ,io 


4 


60 


288,75 


4 


16 


256 , 3 o 


4 


62 


288,75 


4 


17 


258 , 5 o 


4 


64 


288,75 


4 


18 


260,1 5 


4 


66 


288,76 


4 


*9 


262,35 


4 


68 


288,75 


4 


20 


264,00 


4 


7 ° 


289,20 
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Ces bains métalliques doivent être mis ch usage dans des 
vases de fonte d’une grandeur proportionnée à la dimension 
des instrumens qu’il s’agit de tremper. 

La méthode des bains métalliques est sure et a plusieurs 
avantages sur la manière de chauffer ordinaire; elle ne 
laisse aucune incertitude sur le degré de température à 
donner aux instrumens d’acier. Une fois que l’ouvrier con- 
naît ce degré, il ne reste plus qu’à choisir dans la table l’al- 
liage convenable, le placer dans son creuset, mettre dessus 
l’acier à tremper, et chauffer. Aussitôt que la surface du 
métal allié commence à fondre, il retire promptement son 
acier et le plonge dans l’eau. Indépendamment de cet avan- 
tage, l’objet d’acier est chauffé bien plus régulièrement que 
dans un feu ordinaire , et la surface n’atteint pas un degré 
très élevé avant que le centre soit à peine chaud, ce qui est 
souvent à craindre dans les feux de forge. 

Ajoutons à cela que le vent du soufflet , lorsque la pièce 
d’acier est mise au feu par un ouvrier maladroit, détériore 
toujours la qualité de l’acier, en eulevant une partie du car- 
bone de la surface : ce qui ne peut avoir lieu par le procédé 
des bains métalliques. 

La manière dont on trempe tel ou tel produit de la cou- 1 
tellerie, ne saurait être indifférente; il y a au contraire cer- 
tains principes dont il faut bien se garder de s’éloigner. 
Quoiqu’en ce cas , la pratique et l’expérience soient le meil- 
leur guide , nous pouvons cependant présenter quelques don- 
nées théoriques que l’ouvrier peut considérer comme ayant 
été sanctionnées par le travail. 

On ne doit tremper dans le liquide froid que ce qui doit 
être strictement trempé : ainsi le couteau à gaine ne doit être 
trempé que jusqu’à la mitre; le canif, que jusqu’à l’entaille, 
endroit où finit en effet la lame; le rasoir, vers la marque, 
afin que la lame soit bien saisie jusqu’au talon ; les ciseaux, 
jusqu’au trou seulement. Les couteaux à ressort doivent avoir 
non-seulement la lame trempée, mais encore le talon. 

Une autre attention non moins importante, c’est de ne 
jamais entrer une lame dans l’eau par le tranchant, car alors 
il se produit des cassures et la lame est hors de service. On 
doit toujours l’entrer par le dos, ou toute autre partie aussi 
éloignée que possible du coupant , et pouvant résister à la 
première secousse. 
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La trcibpea lieu entre le rouge brûd fct la chaleur blanche. 
C’est dans ces limites qu’il faut faite chauffer les différens 
aciers, suivant leur qualité et le degré de dureté qu’on veut 
leur donner. Les savaus ont long- temps cherché des moyens 
sûrs de mesurer ces hautes températures et de régulariser 
ainsi le travail de l’ouvrier, dont le coup-d’œil peut n’être 
pas toujours juste , quoique à tout prendre , son expérience 
soit encore jusqu’à présent le meilleur guide. 

Un ouvrier intelligent et qui a l’habitude de la trempe , 
te distingue que quatre couleurs dans la chauffe de l’acier : 
e rouge brun , qui est le degré le plus bas et ne produit 
presque aucun effet au refroidissement; le rouge cerise , qui 
•onvient parfaitement aux aciers de Stirie, de Dantzic et du 
[’yrol, ainsi qu’à la plupart de nos aciers français; le rouge 
ose , qui est convenable à l’acier anglais; et la chaleur 
< lanche , limite à laquelle l’acier devient extrêmement aigre, 
ragile et même tendre. 

Malgré la grande habitude et l’intelligence du coutelier, 
I est presque impossible qu’il ne commette pas quelquefois 
les erreurs, car la vue est peu sûre et l’attention peut être 
îcilement détournée. Ne savons-nous pas que l’ouvrier le plus 
droit trempe quelquefois vingt lames sans qu’il en résulte 
ucune cassure , tandis qne dans des circonstances en appa- 
ence identiques, il n’en retire pas une seule en bon 
tat! 

L’usage des bains métalliques est sans contredit ce qui a 
té trouvé jusqu’à ce jour de plus sûr, et nous ne balançons 
as à le recommander de toutes nos forces au coutelier. Il 
•ouvera dans le tableau suivant les degrés de température 
ixquels doivent être trempés les divers produits de sa pro~ 
ssion. 
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S V. 



Du recuit , 

L'ouvrier qui doit tremper l’acier se tromperait étrange- 
ment s’il croyait que le métal doit être chauffé lentement et 
d’une manière progressive : la chaude doit être active, com- 
pacte et généreuse , les charbons bien choisis , et le vent 
léger. Une chaude lente décarburerait l’acier, des charbons 
faibles le protégeraient mal contre l’action de l’air, et le vent 
le couvrirait d’oxigène et modifierait sa qualité. D’un autre 
côté, un excès contraire ne tarderait pas à le décarburer, 
en sorte qu’il faut éviter avec un égal soin et les chaudes trop 
lentes, et celles trop intenses. 

En général, la trempe a pour but de donner à l’acier de 
la résistance, de la dureté et de l’élasticité ; mais il est bien 
rare qu’il acquière ces trois qualités à la fois; souvent on 
n’obtient l’une qu’aux dépens des autres. On parvient ce- 
pendant à le corriger, mais ce n’est pas sans travail et quel- 
quefois sans risque de l’altérer. 

Il peut arriver deux cas qui nuisent également au bon em- 
ploi de ce métal : ou l’acier n’est pas assez dur, ou la trempe 
l’a rendu aigre. On peut facilement lui donner la dureté 
qu’il ne possède pas encore, en le trempant une seconde 
fois ; mais on ne peut lui ôter son aigreur qu’à l’aide d’une 
chauffe à laquelle on a donné le nom de recuit. 

Le recuit est l’opération par laquelle on modifie la dureté 
acquise par la trempe. 

Si nous avions des règles sûres et fixes pour donner à 
chaque instrument et à chaque acier la dureté qui lui est 
nécessaire , le recuit devrait être considéré comme une opé- 
ration oiseuse et même nuisible : mais il n’en est pas de 
même; et jusqu’à ce que l’expérience ait bien démontré l’ef- 
ficacité des bains métalliques , nous n’aurons à notre dispo- 
sition que les deux limites de la chaleur roHge-cerise et de 
celle rouge-rose, bien insuffisantes pour nous guider. 

L’expérience a prouvé, au contraire, que si on trempe 
très- fortement une barre d’acier et qu’on la laisse ensuite 
refroidir, elle sera susceptible ensuite de montrer dans lq 
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feu toutes les nuances de température qu’on lui fera sup- 
porter, de manière à ce que l’ouvrier ne puisse pas s’y trom- 
per. C’est sur celte singulière propriété qu’a été basé le 
procédé du recuit. 

Les ouvriers ont pris l'habitude de désigner les diverses 
. nuances de l’acier dans les hautes températures du recuit , 
par le nom des couleurs que le métal affecte. Dans l’ordre de 
la chauffe , c’est-à-dire en parlant de la plus basse chaleur, 
on compte sept de ces nuances : la couleur d’eau , le bleu 
foncé, le violet, le pourpre , le rouge cuivre', le jaune x d' or 
et le jaune de paille. 

Ces nuances sont employées suivant le degré de dureté ou 
de ténacité qu’on veut donner à l’objet recuit. S’il doit être 
très-tenace, on recuit au bleu foncé; s’il faut qu’il ait plus 
de dureté que de ténacité, il faut le recuire au jaune-paille. 
C’est à cette couleur qu’on a l’habitude de recuire le rasoir ; 
iandu ^ue les bistouris, les lancettes , les canifs, les grattoirs, 
quelques ciseau:»., et enfin tous les trauchans qui ont besoin 
de corps, doivent être élevés au jaune d’or; les couteaux , 
les serpettes , les instrumens de jardinage et généralement 
• tous les trauchans robustes, sont recuits au rouge-cuivre; le 
pourpre convient aux grands ciseaux, aux trancbelards; le 
violet et le bleu foncé sont exclusivement employés pour les 
ressorts ; le violet donne un ressort vif , mais très-fragile ; le 
bleu , un ressort très-résistant. Si l’on pousse le recuit à la 
couleur d’eau seulement, le ressort est incapable de rompre, 
mais aussi il a presque perdu toute son élasticité. 

On recuit les instrumens d’acier dans un feu plus vif, 
facile à diriger, et qui peut n’ètre pas attisé par un soufflet. 
Perret se contentait de recuire ses pièces sur de la braise 
placée au grand jour, dans une poêle; il agitait son feu avec 
un écran, et -cessait de souffler ainsi dès qu’il apercevait 
quelque changeaient à la couleur de l’acier. 

Il faut, pendant le recuit , être très-attentif à en examiner 
la couleur. On n’attise pas le feu jusqu’à ce qu’on l’ait aper- 
çue, mais on la laisse venir seule, dès qu’on remarque la 
marche de l’opération. Aussitôt que la couleur est obtenue , 
et qu’elle est partout égale , on saisit la pièce et on la trempe 
subitement. 

C’est ainsi que l’on recuit les objets de coutellerie fine et 
pçux tpi*, par leurs petites dimensions, ne peuvent êtrç 
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placés dans le feu de forge. Les canifs, les grattoirs se mettent 
sur une plaque de fil de fer qu’on fixe au milieu de la braise; 
à mesure que les outils arrivent à la chaleur voulue , on les 
prend et on les trempe. 

La lancette exige un recuit particulier: la partie du trou 
doit être à la couleur bleue ; de là jusqu’à la marque , elle 
demande à être violette ; puis rouge-cuivre deux ou trois 
ligues au-dessus de la marque, et jaune d'or jusqu’à la pointe. 
Ces nuances diverses sur la même lame sont fondées sur les 
divers degrés de dureté et de ténacité que demande un fer 
de lancette : la pointe doit être d’une grande vivacité que le 
jaune d’or est très-propre à lui donner, tandis que la dureté 
diminue et la ténacité augmente dans les parties de l'instru- 
ment qui peuvent présenter de la fragilité. 

Un coutelier qui veut donner à un instrument toute la 
perfection possible, peut facilement diriger son recuit sur 
les objets même les plus forts. Un couteau, par exemple, 
peut être recuit au rouge-cuivre, tout le long de son tran- 
chant , tandis que le milieu se trouvera violet , et le dos cou- 
leur d’eau; de manière qu’un pareil iustrnment réunira la 
finesse et la dureté du tranchant à une consistance telle qu’il 
puisse résister à de grands efforts. 

Pour arriver à ce résultat , on chauffe d’abord la lame 
dans un feu de forge ou tout autre , de manière à ce que le 
degré du recuit ne soit pas dépassé; car il est extrêmement 
difficile de revenir en arrière, lorsqu’on a trop poussé le 
feu. Si une partie du tranchant est au rouge-cuivre et que 
l’autre ne soit qu’au jaune-paille , on fait rougir une paire 
de tenailles très-forte, et on pince la lame à l’endroit qui 
n’est pas assez recuit; la température s’élève en peu d’instans, 
et le métal atteint le degré de chaleur qui lui est nécessaire. 

Il existe quelques instrumens qui n’ont pas besoin d’être 
radoucis par le recuit, attendu qu’ils ne sauraient avoir trop 
de dureté : ce sont les grateaux , les brunissoirs et les fusils 
propres à donner le fil à divers tranchans. 
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ART. II. 

De l'ai gui s cric. 

Le travail de l’aigulserie se compose de trois manipula- 
tions: Yémoulage, Y affilage et le polissage. 

§ i". 

De Yémoulage. 

Emoudrc un instrument c’est lui donner le tranchant que 
la forge n’a pu lui procurer en l’ébauchant. 

On émoud une lame sur la meule , on l’affile sur la pierre 
à aiguiser, ou sur un cuir doux et flexible. 

La manière d’émoudrc sur la pierre, sur la meule sur- 
tout, ne saurait être indifférente : un ouvrier maladroit al- 
tère facilement la lame qn’il veut aiguiser , en ne prenant 
pas les précautions que l’expérience et le raisonnement doi- 
vent indiquer. 

Nous savons, en effet, que l’acier qui s’échauffe est sujet à 
s’adoucir età se détériorer; d’un autre côté, le frottement de la 
lame sur une meule donne une chaleur intense et capable de 
produire celte détérioration, car celle chaleur est telle qu’il 
résulte de vives étincelles de Fapplicaliou du fer ou de l’a- 
cier sur la meule. Il est donc nécessaire d’imprimer aux 
pierres cylindriques un mouvement de rotation modéré. 

Il est vrai qu’on cherche à corriger ce vice en employant 
l'eau froide et en la répandant sur la meule; mais alors on 
laisse tomber le liquide sur la pierre , à l’aide d’un robinet , 
et la quantité en est trop faible pour qu’il puisse en résulter 
un refroidissement suffisant ; ou l’on fait tremper la meule 
dans l’eau et la force centrifuge rejette au loin le liquide, si 
le mouvement est trop précipité. Bien plus, il n’est pas rare 
de voir un instrument d’acier trempé, un burin, par exemple, 
brûler dans le filet d’eau que la meule entraîne avec elle, 
lancer des étincelles et s’adoucir d’une manière remarquable. 

On supplée à l’insuffisance de l’eau dans ce cas, en frottant 
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la meule avec du suîf. Sans aucun douté, l’emploi du suif 
sur la surface des meules produit désavantagés considérables ; 
mais il n’est pas moins certain qu’en se servant d’eau con- 
curremment avec le suif, on parvient à empêcher celui-ci 
de se fondre et la température des instrumens de s’élever au 
point de nuire à leur trempe et à leur dureté. 

Les Allemands se servent , pour le repassage de la coutel- 
lerie fine , d’une espèce de poterie , au lieu de pierre , sur 
laquelle ils appliquent de la pierre à rasoir pulvérisée et ta- 
misée, qu’on fait entrer dans les pores de cette poterie, par 
l’intermédiaire d’un peu de suif. L’avantage qu’on croit re- 
cueillir de ce procédé, c’est que la meule ne s’échauffe jamais, 
quelque rapide que puisse être le mouvement de rotation. 

Voici comment Nicholson est parvenuà imiter ce procédé, 
et le résumé des diverses expériences qu’il a été obligé de 
faire pour arriver à ce résultat : 

Ne pouvant se procurer des meules de poterie , il a pris 
un grès d’un grain très-fin et de io pouces de diamètre; il 
a en même temps préparé un pareil cylindre de bois d’aca- 
jou, suivant l’usage ordinaire. Ce cylindre ne devait être em- 
ployé qu’avec uu revétissemenl d’émeri sur sa surface. Les 
deux meules de pierre et de bois furent montées sur un axe 
qui pouvait être appliqué, en cas de besoin, aux mandrins 
d’un fort tour eu l’air. Dans cette position, on les réduisit à 
un diamètre égal; la surface du bois fut rayée obliquemeut 
en directions Apposées, comme on fait lorsqu’on veut tailler 
une lime en queue de rat , afin de permettre à l’émeri de s y 
introduire. La surface de la pierre resta lisse , et quand on „ 
l’employa, on plaça au-dessous nue auge pleine d’eau. 

On commença l’expérience avec la pierre humectée d’eau, 
et le cylindre d’acajou revêtu d’une surface d’émeri et hu- 
mecté d’huile. L'instrument qu’on essaya le premier fut une 
lime dont on voulait retirer jusqu’à la dernière deut. La ro- 
tation fut produite par le mécanisme d’un tour en l’air , et 
avec une vélocité de cinq tours par seconde, La pierre opéra 
lentement; l’eau dans l’auge fut bientôt épuisée, l’ouvrier 
fut très-incommodé et ne put se défendre du mouvement 
centrifuge de l’eau , qu’en diminuant la vélocité de la meule. 
Le cylindre de bois revêtu d’émeri rongeait promptement. 

Cependant le frottement étant changé par des transitions 
très-promptes d’un côté de la lime à l’autre, elle se trouva 
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tellement chauffée qu'il était difficile de la tenir. Quand on 
ajouta une enveloppe de chiffons pour garantir les mains, le 
travail devint incommode, et la chaleur augmenta à un tel 
degré , que l’huile se décomposa et émit une odeur empyreu- 
matique désagréable. La pierre fut ensuite séchée , et la lime, 
essayée sans eau sur sa surface, devint presque aussitôt 
blanche , et bientôt après portée à la chaleur rouge. 

On recouvrit alors de suif les deux cylindres, en appli- 
quant sur chacun des bouts de chandelle pendant la révolu- 
tion. Pour durcir la surface du cylindre de bois, on répandit 
de l’émeri dans les rayures réticulaires, dans la crainte que la 
première impulvération ne fût épuisée. Le frottement fut 
d’abord presque insensible, mais bientôt la zône de suif, 
pressée par l’outil, se fondit, et la pierre détruisit la lime 
promptement. L’outil mit beaucoup de temps à s’échauffer, 
et quand il commença à devenir chaud , on baissa sa tempé- 
rature en reportant l’outil sur une nouvelle zône de suif sur 
le même cylindre. Les mêmes effets eurent lieu sur le cy- 
lindre de bois. 

Voici l’explication la plus simple du phénomène produit 
si diversement par les deux deux corps gras. 

Quand l’huile a été employée sur le cylindre de bois , la 
chaleur produite par le frottement a servi à élever la tem- 
pérature de l’outil et de l’huile; mais dès que le suif a été 
substitué à l'huile, il a fallu uue assez grande quantité de cha- 
leur pour fondre cette substance. Le suif augmentant de vo- 
lume, quand il est fondu, cette chaleur s’absorbe èt devient 
latente, au lieu de servir à élever la température. Comme, à la 
longue, le suit fondu commençait à devenir plus chaud ainsi que 
l’outil, on put aisément baisser la température, en portant 
l'outil sur une autre zône de suif encore à l’étal de solidité. 

Ces deux cylindres furent employés avec le plus grand 
succès sur un grand nombre d’instrumens de toutes espèces. 
Les expériences en restèrent la pendant quelque temps ; on 
en avait conclu que le cylindre de poterie dont on se servait 
en Allemagne, n’était pas plus utile qu’une meule ordinaire 
revêtue de suif, et que le rapport qu’on avait reçu était 
inexact à cet égard. La meule que nous venons de citer fut 
mise de côté pendant trois années : on s’en servit après ce 
temps, et on trouva que le suif avait subi un changement 
notable, sans doute parce qu’il avait absorbé une portion 
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considérable d’oxigène; de sorte qu’il ertlpécha, plus efficace- 
ment qu'au paravaut , le cylindre de s’échauffer. 

Nous avons dit, précédemment, qu’on pouvait diviser les tran- 
chans en six classes différentes : le couteau, les ciseaux, legrat- 
toir, le canif, le rasoir et la lancette. Chacun de ces inslru-» 
mens demande un soin particulier et un émou lage différent, 

i° Le couteau doit être posé parallèlement à l’axe de la 
meule; les doigts de l’une des mains tiennent fortement le 
manche du côté du dos, tandis que le pouce es! placé par-des- 
sous, du côté du tranchant. C’est le pouce qui joue ici, comme 
dans toutes les opérations de l'émoulage, le principal rôle et 
qui guide la lame dans tous les mouvemens qu’on lui fait 
essuyer L’autre main saisit le couteau, du côté de la pointe, 
de maniéré à ce que cette partie de la lame soit fortement 
appuyée entre le pouce et l’index, soutenu des autres doigts. 

Le mouvement du bras doit être lihre et sans raideur; le 
poignet ne doit point éprouver de gène, et le corps doit être 
placé de manière à faciliter les mouvemens des bras, qui 
quelquefois doivent s’étendre à droite et à gauche à une assez 
grande distance, comme lorsqu’il s’agit d’émoudre un grand 
tranchelard ou un sabre. 

On commence à donuer le coup de meule le plus près pos- 
sible du manche, et on le continue le long du tranchant jus- 
qu’à ce qu’on arrive à la pointe. Alors on tourne légèrement 
lepouceenelevant l’index, et on donne le tranchant avec pré- 
caution eide manière à ce que le pouce ne porte pas sur la 
meule. On change ensuite le couteau de côté, eu faisant rem- 
plir à la main droite l’office que remplissait la main gauche, et 
vice versa, et l’on recommence à aiguiser de la même manière. 

Il faut avoir bien soin de ne pas appuyer plus forte- 
ment dans un endroit que dans l’autre , ce qui enlève- 
rait plus de fer dans certaines parties de la lame et oblige- 
rait à repasser avec un soin tout particulier. Il est bon de 
regarder souvent l’ouvrage fait et decorriger chemin faisant, 
ou en revenant sur le travail , les légères inégalités qu’on y 
remarque. 

2° Les ciseaux sont démontés lorsqu’on les repasse sur la 
meule; chaque lame peut en conséquence être regardée 
comme un couteau, et doit être tenue et émoulue de la même 
manière. Le biseau seul demande un travail différent. 

L’inclinaison de ce biseau ejt de la plus grande impor-. 

y ; 
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tance; si elle est trop forte, c’est-à-dire si l’angle formé par 
le biseau et l’intérieur de la lame est trop ouvert, les ciseaux 
hachent et ne coupent pas; si l’inclinaison est trop faible, 
l’instrument coupe plus net , mais s'ébrèche plus facilement. 
Chaque sorte de ciseaux, au surplus, exige un biseau dif- 
férent , suivaut les matières qu’elle est destinée à couper. 

On arrondit ordinairement le biseau pour les ciseaux de 
poche ou de toilette, ainsi que pour ceux qui doivent couper 
des matières qui offrent peu de résistance, telles que le linge, 
les ongles, les cheveux, etc.; mais pour les objets qui ont 
plus de consistance, comme le sont les métaux, le cuir, les 
gros crins, etc., le biseau doit conserver tout le vif qu’il 
peut avoir. 

3° Le canif présente , pour l’émoulage , de grandes diffi- 
cultés , en ce que la lame peut être détruite en peu de coups 
de meule, si l’on n’y fait attention, et que , d’un autre côté, 
il est petit et ne peut être appuyé avec le pouce. En effet, 
le pouce a l’inconvénient de cacher la plus grande partie de 
la lame et d’empêcher l’œil de suivre le travail. Il arrive en 
même temps que, de temps en temps, le pouce porte sur la 
meule et que la douleur ou la crainte de se blesser fait lâcher 
la pièce et manquer le coup de meule, et quelquefois le 
canif. 

Pour remédier à cet inconvénient , on se sert d’une pe- 
petite baguette de bois, qu’on appuie du côté de la pointe 
de manière à ce qu’on puisse voir l’opération, et qu’on tient 
dans la main de la même manière qu’on tient une plume à 
écrire. L’autre main saisit le manche, comme dans l’émou- 
lage du couteau. Le coup de meule commence également du 
* côté du manche pour finir à la pointe , et l’on ne cesse que 
lorsque le morfil est bien égal sur toute la longueur. 

Aussitôt que l’émoulage de la lame est fini, on donne le 
biseau sur le côté du dos , afin que l’angle du dos soit bien 
saillant et puisse au besoin servir de grattoir. 

La meule qui ^jert à aiguiser les canifs est très-étroite et 
bien arrondie; elle est employée généralement de même 
que la petite baguette de bois , pour l’émoulage des instru- 
mensde petite dimension, tels que les coupe-cors, les petits 
bistouris et les outils fins et délicats. 

4° Il n’est pas nécessaire de se servir de la baguette ou broche 
de bois pour émoudre le grattoir; cet instrument permet, 
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à cause de sa largeur, d’appuyer le pouce sur le côté opposé 
à celui qu’on aiguise; il peut même être tenu sur la meule 
de la même manière que le3 couteaux. L’important est de 
conserver la vive arête exactement dans le milieu du grat- 
toir , de telle sorte qu’il puisse se terminer à la pointe. Pour 
cela , le coup de meule doit être franchement donné et sans 
erreur, de manière à ce que la vive arrête soit parfaitement 
visible. 

Le biseau est d’après cela facile à calculer , puisqu’il dé- 
pend tout à la fois et de l’épaisseur et de la largeur du grat- 
toir. Cependant il ne doit pas être ti oj» alongé, parce qu’a- 
lors le morfil serait flexible et ne résisterait pas au papier. 

Pour les peintres à l'huile, surtout pour ceux en miniature, 
le biseau doit avoir une forte inclinaison, ou l’angle très- 
ouvert, afin qu’il agisse fortement et sans être altéré. 

5° L’usage, l’affilage sur la pierre et le repassage sur le 
cuir arrondissent également le tranchant du rasoir. 

Lorsqu’on évide pour la première fois un rasoir, on doit 
le tenir à-peu-près comme nous l’avons dit pour les couteaux, 
en faisant attention seulement que le rasoir n’étant tenu à 
la châsse que par un seul clou , il faut que la main qui doit 
tenir le manche saisisse tout à la fois la châsse et la lame, 
pour que le coup de meule ne les fasse point varier. 

C’est dans le milieu de la lame, entre le biseau et le tran- 
chant, que doivent être appliqués les coups de meule, d’une 
manière uniforme, régulière et sans pesanteur. Lorsque 
celte opération a été faite des deux côtés, on s’assure , sur 
l’ongle du pouce , que le tranchant plie bien également 
d’un bout à l’autre, et qu’il est de la même épaisseur par- 
tout. 

Pour enlever ensuite les petites inégalités qu’a pu lui 
donner la meule , on lève un petit morfil par un biseau tiré 
court, et on emporte le morfil avec une pierre bien humec- 
tée d’eau. 

On regarde enfin si le biseau est bien égal dans toute la 
longueur ; on l’égalise à la meule ; on dresse l’épaisseur du 
dos, et l’on abat les angles. 

6° Emoudre les lancettes, s’appelle, en terme de l’art, les 
écorcher. 

Le commencement de Vécorchage de la lancette est abso- 
lument le même que celui qui a été indiqué pour émoudre 
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les grât loirs. On se sert pour cela d’une meule de iS à 18 
pouces de diamètre. On blanchit les deux côtés, en ayant 
soin de laisser une vive arèle au milieu. Cette vive arête 
est un guide pour 1 ecorchage : il ne faut jamais la perdre 
de vue, et l’on doit examiner, à chaque coup de meule, si 
elle n’est point entamée II faut donc blanchir d’une main 
légère et sans peser sur l’instrument. 

Le morfil ne doit commencer que vers le quart de la Ion 
guetirde 'a lame, en partant de la pointe; les deux quarts 
suivant doivent aller eu grossissant, jusqu'au dernier quart 
qui est partout de la même épaisseur. Cela fait , ou arrondit 
légèrement la vive-arrèle, et l’on essaie sur l’ongle le degré 
de flexibilité de la pointe. 

La lancette a environ une demi-ligne d’épaisseur à la vive 
arête, et va en diminuant vers la pointe, comme nous ve- 
nons de l’expliquer, et encore à droite et à gauche de cette 
vive arête; elle ne doit donc pas être émoulue en long sur 
la meule, mais bien à la manière du grattoir. 

§ h. 

De V affilage. 

affiler , c’est abattre le morfil qui reste sur les tranchans, 
après l’opération de l’émoulage et du poli ; c’est enfiu leur 
donner le dernier fil et les mettre en état d’être liviés au 
public. 

L 'affilage diffère de l’émoulage, en ce que eelui-ci est 
une espèce de dégrossissage ou d’aiguisage préparatoire et 
grossier , taudis que le premier est pour ainsi dire le com- 
plément du travail , le dernier perfectionnement de l’instru- 
ment achevé. 

Pour l’instruction du coutelier, nous croyons devoir no- 
ter, en passant, la différence qui existe entre les termes 
«moudrp, affiler et repasser. 

L’émoulage use l’instrument , l’amincit et lui donne la 
forme qu’il doit avoir et que le marteau n’a pu lui donner; 

L’affilage fait disparaître les rainures que l’émoulage a 
laissées, et donne à la lame le fil qu’elle doit avoir; 

Le repassage redresse les dentelures que l’usage a pu faire 
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au tranchant, et produit, sur l’outil déjà usé, le mêmefil 
que l’affilage avait donné à l’outil non encore livré au com- 
merce. 

Ainsi, le rémoulage et l’affilage sont les complémens même 
de la fabrication des tranchans ou des lames , tandis que le 
repassage est une partie du rhabillage des inslrumens déjà 
achevés, mais détériorés par l’usage qu’on en a fait, ou par 
quelque accident que ce soit. 

L’opération par laquelle on donne au rasoir le dernier fil, 
est une manipulation qui exige beaucoup d’intelligence et 
de délicatesse. L’instrument est d’abord passé sur une pierre 
à rasoir humectée d’huile. On doit avoir soin de tirer à soi 
le rasoir, comme si on voulait couper, au lieu de faire 
couler le dos le premier sur la pierre. Cette manière d’agir 
est bien raisonnée; car si le hasard fait que quelques mo- 
lécules de la pierre se trouvent sur la surface, elles glisseront 
au-dessous du dos du rasoir, dont les angles sont abattus, 
passeront ensuite contre le fil et l'ébrécheront ; mais si au 
contraire le fil touche le premier la pierre , il glissera au- 
dessous des molécules et n’éprouvera pas la moindre injure. 

Il y a encore un soin à prendre en donnant le fil aux 
outils, c’est de ne point appesantir la main; car il est con- 
stant que la même pierre produira un fil plus uniforme et 
plus délicat, si on use en plusieurs coups réitérés l’acier qu’on 
aurait usé en moins de coups appuyés plus fortement. Il est 
également essentiel que la pierre soit d’un tissu très-fin et 
que ses parties siliceuses soient très-déliées. 

La pierre à aiguiser laisse toujours un fil raboteux, ce qui 
est le premier effet du repassage. Ce fil est si flexible qu’il 
forme alternativement un petit rebord du côté opposé à ce- 
lui que l’on frotte sur la pierre. Le petit rebord ou morfil 
dont nous venons de parler disparaît eu passant l’instrument 
tranc. ant à un angle de 5o degrés, avec la surface de la pierre, 
en donnant un coup léger, le fil en avant, et en ramenant à 
soi. La partie filandreuse qui se trouve adhérente au fil s’en- 
lève entièrement, en la promenant légèrement sur l’ongle ou 
sur un morceau de corne. Le fil qu’oti donne ainsi aux ra- 
soirs est en géuéral très-uni; mais, étant trop épais, il e\ige 
encore un autre passage. Il y a même des cas où l’on produit 
uu rebord encore plus délié que le précédent, et qui s’en- 
lèye parle même moyen. Alors le fil sera très-délicat, mais 
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nullement durable. On achève ou on donne le fini par deux 
» ou plusieurs coups alternans,] en portant le fil en avant, et 
en élevant la lame de manière à ce qu’elle forme un angle 
de 28 degrés avec la surface de la pierre. C’est l’angle que 
M. Stodart a trouvé être le plus propre pour les instrumcns 
de chirurgie, ainsi que pour les rasoirs et autres trancbans. 

Il ne faut pas croire que pour faire couper un instrumen t,* 
tranchant, il soit nécessaire de rendre le biseau si mince 
qu’il acquière une grande flexibilité et plie facilement sur le 
pouce. Il est vrai que l’excellence et l’uniformité d'un* fil 
délicat peuvent être déterminées par sa manière d’agir, quand 
on le passe légèrement sur l’épiderme ousur quelque substance 
molle organisée pour essayer son effet, mais il ne suit pas de 
là que le biseau doive fléchir trop facilement. En examinant 
avec attention au microscope l’instrument le plus délicat et 
le mieux affilé, on remarque que le fil ressemble parfaite- 
ment à une scie finement dentelée, et on ne tarde pas à 
s’apercevoir que c’est en effet à ces brèches si rapprochées 
que les lames doivent la propriété de couper les corps avec 
vivacité. C’est en effet en les traînant obliquement qu’on fait 
produire aux trancbans les coupures désirées. Il n’est per- 
sonne qui n’ait vu les batteleurs de places se frapper per- 
pendiculairement la main avec un rasoir ou un couteau très- 
fin , sans qu’il en résultât aucun mal pour eux. S’ils répé- 
taient cette épreuve en frappant obliquement, ils se coupe- 
raient infailliblement. Le maniement du rasoir exige une 
grande habitude et une souplesse peu ordinaire dans la 
main ; beaucoup de ces instrumens sont rejetés précisément 
parce qu’on ne sait pas s’eu servir, et qu’on en promène per- 
pendiculairement la lame sur le menton. Les haches, pour 
couper, ont aussi besoin d’être frappées obliquement, sans 
cela elles ne produisent d’autre effet que d’écarter les par- 
ties du corps frappé, sans les couper, à la manière des 
coins , en glissant et s’introduisant entre elles. 

Des lancettes peuvent être éprouvées eu les laissant tom- 
ber à travers un morceau de peau fine : si le fil est délicat», 
il passera aisément et ne fera aucun bruit , comme si la lan- 
cette fût tombée dans l’eau. Cette espèce de fil est difficile à 
produire , à moins de passer les deux ou trois derniers coups 
sur une pierre à rasoirs verte de Namur. 

Les six espèces de trancbans demandent un affilage parti- 
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Culier. Noüs allous, en conséquence, en faire six paragra- 
phes différens , ainsi que nous l’avons déjà fait en parlant de 
l’émouîage. 

i° Les ciseaux s’affilent sur la pierre du Levant. Ils ne 
doivent pas faire un angle droit avec la pierre , mais être 
présentés un peu obliquement. On fait marcher la pierre 
sur le tranchant pendant trois ou quatre coups; puis on 
donne deux légers coups en dedans , et enfin on finit par le 
biseau. Le tranchant des ciseaux s’essaie sur un morceau de 
linge. Si les pointes coupent bien franchement, elles ne doi- 
vent point entraîner le linge dans leur mouvement de re- 
traite. On finit l’affilage avec une lime douce, on les polit et 
on adoucit la rivure du clou. 

2° Le couteau s’affile d’abord à sec sur une pierre grise 
dite pierre à affiler , puis à l’huile sur la pierre du Levant, 
La pierre et le tranchant sont posés de manière à former un 
angle de 60 degrés environ. C’est le tranchant qui doit 
marcher sur la pierre, contrairement à ce qui doit être fait 
pour les ciseaux. Il est nécessaire que le dos ne porte point 
sur la pierre et que les deux biseaux soient parfaitement 
égaux. L’ouvrier doit, en conséquence, avoir la main bien, 
sûre et ne point faire varier l’ouverture de l’angle que forme 
le plan de la pierre avec celui du couteau. Les deux der- 
niers coups sont donnés avec légèreté, puis on essaie le trau- 
chant sur l’épiderne , ou sur l’ongle. 

3 ° Le canif s’affile sur la pierre à rasoir, ou sur la pierre 
d’Auvergne. On commence par verser sur la pierre un peu 
d’huile, qu’on étend avec le doigt. La lame du canif, appli- 
que dessus, fait avec elle un angle égal à celui que réclame 
le couteau; on fait marcher le tranchant d’abord, de manière 
à former un X en allant et en venant sur la pierre. Après 5 
à 6 coups, on passe l’instrument sur l’ongle, et on en essaie 
le tranchant. S’il passe en douceur et qu’il morde en même 
temps , l’affilage est bien fait , et on essaie la lame sur l’é- 
piderme ; si, au contraire, il passe irrégulièrement et mord 
dans un endroit et non dans un autre, c’est signe qu’il reste 
encore un morfil qu'il convient d'enlever sur la pierre. • 

Un ouvrier qui connaît bien sa profession, s’informe, 
avant d’affiler un canif, si le propriétaire a l’habitude de s’en 
servir de la main droite, ou de la main gauche» Dans le pre* 
micr cas, il convient de donner le dernier coup de pierre, 
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en faisant marcher le canif du manche à l’autre extrémité de 
la pierre , le tranchant en avant. Si au contraire, le proprié- 
taire est gaucher, il faut que le dernier coup d’affilage soit 
appliqué, en revenant vers le manche. 

La raison de celte recommandation est facile à saisir : le 
coup de pierre et même de cuir relève toujours le fil de la 
lame du côté qui n’est pas appliqué sur l’affiloir ; mais pour 
que le canif coupe facilement , il faut que le fil soit saillant 
du côté qui doit entamer la plume : or, c’est ce qu’on ob- 
tient en suivant le procédé que nous venons d’indiquer. 

4° Le grattoir ne diffère du canif que parce qu'il a deux 
tranchans. Il s’affile de la même manière , soit sur la pierre à 
rasoir, soit sur celle d’Auvergne, soit enfin sur celle du Le- 
vant. Il doit être aiguisé à l’huile d’olive. L’angle d’inclinai- 
son varie suivant celui que présente le biseau et par consé- 
quent l’usage auquel il est destiné. Le grattoir du peintre 
exige une inclinaison beaucoup plus forte que celle néces- 
saire au grattoir de l’écrivain. 

5® Le dos et le tranchant du rasoir doivent porter égale- 
ment sur la pierre, le talon de la lame étant tenu par le 
pouce et l’index, et les autres doigts tenant la châsse, sans 
gêne et sans effort. On fait marcher le tranchant en avant et 
l’on affile obliquement , c’est-à-dire de manière à ce que la 
pointe de l’instrument , en allant et en venant, forme un X. 
Le dos du rasoir étant appuyé , il est facile à l’ouvrier de 
ne point faire varier l’angle d’inclinaison ; il doit avoir éga- 
lement soin de ne pas appuyer plus fortement dans un en- 
droit que dans un autre. 

Après 7 ou 8 coups de tranchant , on donne un léger coup 
de revers afin de jeter le morfil du côté opposé. Le coup de 
revers se donne en faisant marcher le dos en avant , sans qu’il 
appuie pour cela sur la pierre; un second coup, en sens op- 
posé, c’est-à-dire en revenant, abat le morfil, qu’on dé- 
tache entièrement par un coup léger de tranchant, le dos un 
peu élevé. 

Cette simple opération suffit pour enlever le morfil, lorsque le 
rasoir est d’acier dur et bien trempé ; on est obligé de la ré- 
péter plusieurs fois, si la lame est d’acier tendre j car dans 
ce dernier cas, le morfil est beaucoup plus tenace. 

Comme au dernier coup de pierre , on a fait varier subite- 

ment l’inclinaisoq de la lame , il eq est résulté UQ biseau 
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beaucoup plus prononcé d'un côté que de l’autre : il faut 
alors affiler de nouveau, mais en ayant soin de n’appuyer que 
bien légèrement , afin de ne pas faire renaître le rnorfil , ce 
qui.rendrait nul tout le travail fait précédemment. 

On suit , pour essayer le tranchant du rasoir , la méthode 
sur l’ongle que nous avons indiquée, en parlant du canif ; si 
l’affilage est bien fait , il doit enlever l’épiderme avec dou- 
ceur et vivacité. 

On ne saurait trop recommander au coutelier de s’habi- 
tuer à ces essais sur l’ongle et sur l’épiderme , c’est un moyen 
sûr, simple et naturel qu’il a toujours à sa portée de s’assu- 
rer du bon état de ses tranchans. 

6 ° L’affilage de la lancette demande une grande justesse et 
une précision peu ordinaire. Il se fait sur trois pierres diffé- 
rentes, afin d’enlever peu à peu et par degrés les dents que 
les premières ont pu faire à l’instrument. 

Le premier travail a lieu sur la pierre du Levant, dont les 
grains emportent le rnorfil et règlent de suite la pointe de la 
lancette; mais celte pierre est beaucoup trop grossière et 
laisse des dents qu’il faut enlever à la pierre d’Auvergne. 
Celle-ci, à son tour, laisse un rnorfil qu’on ne peut enlever 
que sur le caillou vert. 

La lancette doit être saisie de la main droite; le pouce, 
l’index et le doigt du milieu tenant le talon du fer et le clou 
de la châsse , de manière à s’opposer à tout mouvement du 
fer ; le petit doigt et l’annulaire maintenant le bout de cette 
châsse. 

On commence par aiguisser la lancette de la même ma- 
nière que le rasoir, c’est-à-dire le tranchant eu avant et de 
manière à former un X. On donne trois ou quatre coups 
à chacun des deux tranchans, et il en doit résulter que la 
pointe et les biseaux sont déjà déterminés et formés. 

On passe alors à la seconde pierre sur laquelle on a bien 
soin de suivre le même degré d’inclinaison ; on fait marcher 
les tranchans 5 à 6 fois chaque, et l’on achève l’affilage sur 
la troisième pierre , où le passage et repassage doit aller jus- 
qu’à 7 et 8 coups. 

A chaque fois , il fau t avoir grand soin de bien essuyer la 
lancette. Cette opération exige une attention particulière, afin 
de ne pas se blesser. 

Oft essuie avec un linge fin qu’on tient dans la naaiu 

J 7 
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gauche, entre le poilceet l’index, tandis qtie la main droite 
tient la lancette par la châsse, en appuyant fortement sur le 
clou. Ou essuie d’abord en travers, afin d’enlever le plus 
gros de l’huile ou de la poussière de meule; puis , saississant 
une autre partie du linge, on embrasse la lancette avec , et 
on tire vivemcut et en ligne daoite ; on repète plusieurs fois 
ce mauége jusqu’à ce que l’instrument soit assez nettoyé. 

L’affilage étant fini, il faut procéder à l’essai et s’assurer 
qu’il a été bien fait. 

On se sert, pour cela, d’une peau de mouton très-fine, qui 
porte le nom de canepin; on tend ce canepin sur le dos de 
la main gauche, de manière qu’une partie soit prise par le 

{ >ouce cl l’index, et l’autre extrémité soit serrée entre l’annn» 
aire et le doit majeur. 

L’essai au canepin a le double but de s’assurer que la 
pointe est bien douce et que les tranchans sont parfaits. 

On pique bien perpendiculairement et sans effort la peatl 
d’essai ; on a soin dé ne pas abandonner la lancette à son 
propre poids, mais delà retenir, au contraire, en appuyant 
le petit doigt sur la peau, afin de s’en servir comme d’un 
point d’appui. Si la pointe entre sans aucune résistance, 
quelque légère qu’elle soit et sans faire fléchir le canepin , 
elle a toute la perfection possible. 

£>ûUr essayer ensuite les tranchans, on perce un trou un 
peu plus profond, et tirant à droite et à gauche, on fend 
légèrement la peau en examinant attentivement ce qui se 
passe. Les tranchans sont bons quand on n’entend point crier 
le canepin, lorsqu’il est coupé net et sans la plus légère ré* 
sistance. .... , 

Ces essais demandent une grande délicatesse de tact , car 
si on fait entrer la lancette trop vile dans le canepin , ou ne 
peut s’assurer convenablement de la douceur des tranchans 
et de la bonté de la pointe. D’un autre côté , il est important 
de présenter bien perpendiculairement au canepin l’insirü* 
ment à essayer, car la moindre déviation empêcherait la 
pointe d’entrer, ou lui donnerait une légère courbure. Avec 
des lames si fines et si difficiles à manier, il faut prendre les 
plus minutieuses précautions, et pour ne pas se blesser, et 
pour ne pas en gâter la délicatesse. , . v . 

Parmi les instrumens imaginés récemment pour faire cou- 
per les rasoirs et autres lames de la coutellerie fine, nous nç 
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pouvons passer sous silence les euthégones de M. Finot. L’au- 
teür, après avoir reconnu les inconvéniens qui résultent des 
cuirs souples, qui détruisent l’acuité des tranchans, et ceux 
des affiloirs durs et résistans , qui , comme le*bois , ne peu- 
vent produire de bons résultats qu’entre des mains bien exer- 
cées , a cru plus convenable d’employer le carton à cet usa'ge. 
Il a imaginé deux espèces d’euthégones : l’une résultant du 
mélange d’une pâle fine de carton avec de l’émeri, et l’autre 
de la même pâte avec du colcotar ou rouge d’Angleterre. Ces 
cartons sont ensuite trempés dans du suif fondu , puis dressés 
de manière à offrir une surface bien plane. Après cela , on les 
colle en bandes sur des lames de bois; chaque lame porte les 
deux cartons différens sur ses deux faces. Ces appareils rem- 
placent la pierre à rasoirs avec un grand avantage. 

Un Anglais, nommé Knigt, a inventé un instrument à af- 
filer, dont nous trouvons la mention dans le Repcrtory of 
patent inventions de i83o. Voici la description de ce nouvel 
appareil. 

Il consiste en une barre cylindrique d’acier fondu de trois 
pouces de longueur, non compris le manche d’environ un 
tiers de pouce de diamètre, que l’on polit le mieux possible 
avec du sable , ou mieux du papier de verre, que l’on frotte 
longitudinalement et que l’on trempe très-dur. Avant de s’en 
servir, il faut le bien nettoyer, mais sans le polir, et en frotter 
la surface avec un mélange d’huile et de charbon de paille, 
qui contient une matière siliceuse dans un état de grande di- 
vision. L’auteur a quelquefois employé le charbon des feuilles 
de Yelymus arenarius , ou d’autres plantes des marais, qui 
produisent peut-être un meilleur effet. 

En aiguisant un rasoir, l’auteur est dans l’usage de passer 
le tranchant de l’instrument sur la surface de la barre sous un 
angle, plus ou moins grand, mais toujours aigu, en soulevant le 
dos proportionnellement à l’effet qu’il veut obtenir, et il meut 
l’extrémité sans autre pression que celle que procure le 
poids de la lame. Si le rasoir a été bien préparé , on lui 
donné un excellent tranchant en quelques secondes , et on 
peut le renouveler de la même manière pendant long-temps. 
L’auteur a un rasoir qu’il a repassé par ce moyen pendant 
plus de deux ans et demi, et dont le tranchant n’a pas perdu 
de sa substance quoiqu’il ait été conservé constamment aussi 
vif que possible , et jamais il n’a passé plus d’un quart de 
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minute à le repasser. L’excessive douceur du tranchant 
n’ayant rien de comparable avec celui que l’on obtient avec 
la pierre, a fait penser à l'auteur qu’il serait précieux pour 
les inslrumens de chirurgie. 

Après qu’un rasoir a été repassé, on le passe seulement sur 
la paume de la main , et on le chauffe en le trempant dans 
l’eau chaude. 

Une barre cylindrique paraîtbien supérieure à une surface 
plane pour donner le tranchant à un rasoir ou à un cauif, 
pour produire la pointe fine d’une lancette; aussi M. Knight 
a-t-il pratiqué, sur un des côté de la barre, une surface 
plane d’un quart de pouce de largeur. 

Les fabricans de cuirs à rasoirs recouvrent la surface de 
leurs instrumens d’une pâte préparée avec de l’ardoise ou du 
manganèse. Voici la recette employée par les Anglais : 

On prend une certaiue quantité d’ardoise qu’on lave avec 
soin et qu’on pulvérisé dans un mortier; après quoi on la 
passe dans un tamis très-fin. On humecte cette poudre avec 
de l’eau bien pure, puis avec Je l’huile, jusqu’à ce qu’elle ait 
acquis la consistance du suif; on l’étend ensuite sur le cuir 
préparé et bien nettoyé. 

L’ardoise d’Angers et celle un peu plus siliceuse de Fumay, 
dans les Ardennes, paraissent être les meilleures pour cet 
usage. 

Quelques couteliers se servent de manganèse en poudre au 
lieu d’ardoise ; pour cela , ils saupoudrent à la fois , avec du 
manganèse impalpable, deux cuirs gras semblables; ils les 
frottent l’un sur l’autre jusqu’à ce que l’enduit soit bien éga- 
lement répandu partout. La plupart des fabricans font un 
secret de ce procédé. 



§ IH. 



Du polissage. 

Le polissage a pour but d’enlever les traits que la pierre a 
laissés sur les inslrumens de coutellerie, de donuer de la 
douceur et de la vivacité aux tranchans, de les rendre plus 
agréables à la vue et de les préserver momentanément de la 
rouille. 
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La position du polisseur est exactement la même que celle 
de l’èmotileur; nous la passerons donc sous silence, renvoyant 
à ce que nous avons dit du travail de l’émoulage. 

Lu pièce qu’on polit est beaucoup plus sujetleà s’échauffer, 
et par sqile à se décarburer, sur la polissoire que sur la 
meule , attendu que la polissoire ne trempe pas dans l’eau 
comme la meule, et que la surface est empreinte seulement 
d’huile et d’émeri. Il faut donc avoir soin de laisser la lame, 
aussitôt qu’elle commence à s’échauffer, pour en prendre une 
froide, et ainsi de suite, jusqu’à ce que la première étant re- 
froidie, on puisse la reprendre et la mettre de nouveau au 
poli. ' 

C’est une mauvaise méthode que d’aballre les angles à la 
polissoire; c’est à la meule seulement qu’on doit le faire. La 
carre racle toujours l’émeri et l’enlève au cylindre, quelque 
soin qu’on prenne pour l’éviter. 

Î1 y a trois espèces de polissage pour les objets de coutel- 
lerie : le polissage au moulin ou à la polissoire, celui à la 
main et celui à la brosse. 

Les uns donnent un poli ordinaire qui a peu d’éclat cl de 
durée ; les autres produisent le poli le plus beau et le plus 
brillant. 

On distingue encore, parmi les différentes espèces de polis, 
les polis ordinaires , ceux blancs et ceux noirs. 

Les polis ordinaires ne sc donnent guère qu’à la coutelle- 
rie commune. Les anciens , qui n’avaient à leur disposition 
aucune des matières à polir que le moindre ouvrier emploie 
aujourd’hui, se servaient de limes douces pour cet usage. Peu 
à peu , ils y ajoutèrent le grattoir avec lequel ils donnaient 
le poli, après que la lime avait dégrossi la pièce ; mais s’étant 
aperçu que le grattoir laissait des ondulations sur les sur- 
faces polies, ils essayèrent d’y substituer le brunissoir d’acier, 
auquel ils donnèrent une trempe très-dure , et qu’ils polirent 
par tous les moyens en leur pouvoir. Enfin la pierre de ponce 
fut long-temps le plus commode et l’une des meilleures ma- 
nières de polir. 

La découverte de la pulvérisation de la pierre fut le pre- 
mier pas vers la véritable roule. Celle de l’émeri vint renver- 
ser toute l’ancienne méthode, et à dater de ce jour, on put 
polir à tel degré qu’on voulut les objets les plus durs et les 
plus difficiles. 
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L’émeri est la substance qui mord le mieux sur l’acier, mais 
il ne saurait suffire aux tranchans délicats qui exigent , pour 
couper convenablement, un poli très-fin. On a essaye d em- 
ployer la potée d’étain, qui donne en efiet un lustre et un 
brillant plus beau que celui produit par l’émeri; mais ce 
brillant est blanchâtre et désagréable à l’œil. Enfin les An- 
glais sont parvenus à découvrir une substance qui donne un 
poli noir, très-beau et qu’on appelle rouge d'Angleterre. 
Cette substance donne aux instrumens la perfection la plus 
grande qu’on puisse atteindre. 

Du polissage au moulin. 

Le polissage au moulin a lieu ou au poli ordinaire, ou au 
noir. Nous diviserons donc en deux, parues ce que nous avons 
à dire sur ce genre de travail. v 

• ** 

Polissage ordinaire. 

Le polissage ordinaire varie pour les diverses espèces de 
tranchans. Nous devrons donc suivre pour chacun deux des 
descriptions particulières, ainsi que nous l’avons précédemment 
fait pour l’émoulage : 

i° Pour emporter les plus gros traits sur le couteau, on le 
pose sur la polissoire , comme nous l’avons dit pour la meule, 
eu le tenant avec les deux mains, et on le frotte constamment 
en le faisant aller du manche à la pointe. C est ce qu on ap- 
pelle frajer. Par ce moyen, on répand 1 émeri sur toute la 
surface de la polissoire, de même que sur celle du couteau. 

Cette manière d’opérer laisse sur le couteau des ondula- 
tions à la vue; il ne s’agit que de les assembler pour les 
faire disparaître. 

On assemble en trois fois : d’abord , on applique la partie 
de la lame qui avoisine le dos sur la pohssoire , en commen- 
çant du côté du talon , et l’on donne le coup tout le long du 
dos jusqu’à la pointe , en suivant une marche lente et régu- 
lière; ensuite, on en fait autant pour le milieu de la lame; 
enfin , on procède de la même manière pour le tranchant. 
Puis on polit l’autre côté de la lame. 
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L’assemblage est bien fait quand il ne reste point d’on- 
dulation sur la lame , que l’émeri a entièrement disparu , et 
que l’ouvrage est aussi propre que s’il venait d’être essuyé. 

a° Les ciseaux se polissent de la même manière que le 
couteau. On polit d’abord la lame en dedans, afin que les 
tranclians soient doux et se frottent sans aigreur; on tient 
alors les lames par l’anneau , en polit l’écusson et on chauge 
de main alternativement pour polir le dos et le dedans. 

3° Pour le grattoir, il faut une grande attention afin de 
ne pas se blesser; on le tient ferme entre le pouce et l’index ; 
on donne le coup de polissoire bien d’à-plomb entre le bi- 
seau et le tranchant , mais sans frayer; il faut que la polis- 
soire marche depuis le bas de la lame jusqu'à la pointe, bien 
uniformément , d’une manière lente et sans entamer la vive 
arête qui est dans le milieu. 

4° Le canif doit être poli vivement et d’un seul trait; le 
poli doit emporter toqtes les traces de l’affilage , sans quoi 
il crierait sous la plume et couperait avec rudesse. Pour cela, 
on ne le fraie pas, maison le polit bien d’à-plomh, en le 
tenant d’une main par le manche, et de l’autre par la pointe, 
à l’aide d’une broche. 

5° Le rasoir doit être d’abord frayé par le milieu , afin 
d’éparpiller l’émeri; on emporte ensuite tous les traits du 
tranchant, et l’on donne un coup au biseau du dos jusqu’à 
la pointe; on revient enfin rassembler toutes les ondulations 
de la lame, à l’aide de trois coups de polissoire , et l’on passe 
à l’autre côté. 

Quelques couteliers, en polissant le tranchant du rasoir, 
ont soin de donner naissance au morfil; c’est une fausse ma- 
nœuvre contre laquelle Perret s’est élevé avec juste raison. Il 
est vrai qu’il faut faire venir un morfil pour q»e le rasoir 
coupe bien; mais on évite un grand travail en le prenant sur 
la pierre, où il est fin et régulier, au lieu de le donner avec 
la polissoire , où il est- grossier et dentelé. 

6° La lancette se polit sur une polissoire particulière, à 
laquelle les ouvriers donnent le nom de tour. 

Les couteliers ont trois manières de frayer une lancette ; 
en travers, en demi-croissant et en chevron brisé. Chacr 
d’eux a adopté une de ces méthodes , qu’il prétend la n 
leure. Elles paraissent toutes trois arriver également b : * 
but. 
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Pour employer la première, on tient le fer entre le pouce 
et l’index, eu metianl un peu d'émeri sur le talon ou sur le 
tour. On a soin de tenir le pouce ferme, de faire porter la 
châsse à plat sur le pont d’une table, et d’appuyer le bois 
contre l’ongle, bien carrément, afin de donner le dernier 
coup vivement. Sept ou 8 coups en travers suffisent pour 
bien fra>er une lancette. 

Dans la seconde méthode, on serre la lancette dans les 
mâchoires d’une pince à bride , en ne laissant déborder que 
le talon. On a eu le soin préalable de garnir l’intérieur de la 
pince avec plusieurs doubles de papier, ou un morceau de 
carton. 

Les ouvriers qui emploient la troisième méthode, mettént 
le fer de la lancette dans une espèce d’étui de fer-blanc. Ils 
en ont de différens calibres, afin de loger toutes sortes de 
fers. 

Lorsque les proportions d’épaisseur de la lancette sont 
justes, les tranchans bien égaux et le morlil régulier, on 
procède au finissage. 

Toute l’opération consiste à promener la lancette sur le 
tour, en poussant le coup en avant et tirant à soi. 

On applique d’abord la lancette par le bas, en appuyant 
fortement d’abord, mais ensuite cessant graduellement la 
pression, lâchant le coup en mourant à la pointe, et n’ap- 
puyant presque plus lorsqu’on y arrive. Le reste du travail 
n’est qu’une répétition de ce premier polissage, tous les 
coups devant*étre égaux. 

Un fer de lancette doit être bien droit et bien uni ; on île 
doit apercevoir aucune ondulation, ni aucun creux sur le plat , 
aucune bosse sur les tranchans , enfin aucune inégalité à la 
pointe. 

La régularité du coup de polissoire est* une chose des plus 
importantes, de même que la dégradation de force du talon 
à la pointe. Quelques polisseurs maladroits arrondissent celte 
pointe et la rendent détestable ; d’autres l’étranglent par un 
coup trop for! à quelque distance du sommet : en ce dernier 
cas, la pointe étranglée forme siron , on doit la casser sur 
'’nngle. 

L’ouvrier doit avoir bien soin d’essuyer continuellement 
•" de la lancette , afin qu’il ne reste point d’émeri. Celle 




( 201 ) 

attention est principalement nécessaire, lorsqu'on va la porter 
au poli noir. 



Polissage au noir. 



Lorsqu’une polissoire neuve est bien arrondie, on peut 
facilement la préparer soi-même pour le poli au noir. 

Pour cela, on découpe une bande de peau de buffle que 
l’on prépare de la longueur voulue par la circonférence du 
cylindre ; on colle un des bouts sur ce cylindre, et on l’y 
maintient à l’aide de trois clous qu’on enfonce jusqu’au tiers; 
puis , continuant à poser de la colle sur la polissoire et sur 
la peau, on fait lentement tourner la première et l’on tire 
fortement la seconde, en l’apliquant à mesure que l’on tourne. 
Arrivé à l’extrémité , on joint le mieux possible les deux bouts 
qui doivent se toucher, on met trois autres clous , on lie 
avec de la ficelle et on laisse sécher. 

Avec une pierre de poDce très-fine , qu’on a passée sur une 
vieille lime, on unit cette peau en la frottant sur toute sa 
circonférence; puis on applique dessus avec une spatule de 
la potée d’étain, ou du rouge d’Angleterre. Le cylindre étant 
ainsi préparé , est en état de polir. 

Un atelier de coutellerie doit posséder plusieurs polissoires 
de différens diamètres et de différentes épaisseurs. 

Les pièces qu’on pbrte à ces polissoires doivent avoir été 
préalablement polies à l’émeri le plus fin. On .pose la pièce 
légèrement sur la polissoire, et on la polit en îa promenant 
bieu d’à-plomb sur le cylindre; on renouvelle souvent la 
potée ou le rouge, afin que l’acier ne s’échauffe pas, et on 
laisse refroidir en passant à une autre pièce. 

La potée d’étain, mariée avec la potée d’acier, t:! et délayée 
avec de l’eau-de-vie, en bouillie bien claire, donne un très- 
beau poli , qui n’a pas le désagrément de douner à l’arier des 
taches brunâtres, ainsi qu’il arrive avec le rouge d’Angle- 
terre, si l’ouvrit# n’est pas attentif; mais elle est loin de 
donner ce beau poli noir, que les Anglais ont les premiers 
produit sur leur coutellerie, et qu’aujeurd’hui nous sommes 
parvenus à imiter avec une grande supériorité. 
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a®. Du polissage à la main. 

Les ouvrages qu’on veut polir à la main se placent entre 
les deux mâchoires d’un étau, après avoir été garnis de bois 
pour empêcher que le fer ne morde dessus. On frotte sur les 
endroits qu’on veut rendre brilians un bois de noyer sur 
lequel on a placé de l’émeri délayé dans de l’huile. Si la 
pièce a plusieurs côtés à polir, on abrège le travail en ayant 
un double bois qui prenne à la fois dessus et dessous. 

Lorsque les pièces présentent des moulures, il faut tailler 
des bois qui puissent en prendre la forme. C’est alors que le 
polissage à la main devient préférable au polissage au moulin, 
avec lequel on ne peut donner au travail une direction aussi 
régulière. 4 

Pour accélérer l’ouvrage, il faut commencer par l’emploi 
du gros émeri; puis ou essuie bien soigneusement et on 
passe à l’usage de l'émeri lin. Pour douner le brillant, on 
prend une partie de potée 'd’étain et une de potée d’acier; 
ou les délaie dans de l’eau-de-vie , on étend celte pâte sur 
du bois blanc ou sur un boh revêtu d’uue peau de buffle, et 
l’on frotte. 

3°. Du polissage à la brosse. 

Les objets guillochés, ceux à filets, les ciseaux très-fa- 
çonnés et quelques inslrumens de chirurgie ne peuvent se 
polir entièrement avec le bois ou le buffle, qui, ne pénétrant 
pas daus l’intérieur des filets et des ciselures, ne donnent de 
brillant qu’à la surface et laissent l’intérieur terne et sans 
poli. Il faut avoir recours à un autre moyen, et ce moyen, 
c’est la brosse. 

Cet outil n’est autre chose qu’une polissoire bien ronde 
sur le cylindre de laquelle on a pratiqué des trous des rap- 
prochés, et l’on a fait mettre par un brossier des touffes de 
crin d’une égale longueur. Ces crins sont maintenus dans 
leurs trous par du goudron ou une colle quelconque. 

Il est nécessaire d’être muni de quatre de ces polissoires : 
une pour le gros émeri , l’autre pour l’émeri fin , la troisième 
pour la potée , la quatrième pour le colcotar. 
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On imbibe les crins de la meme manière qu’on imbibe le 
buffle; on trempe chaque portion de la circonférence dans 
un vase plein de bouillie d’émeri, de potée oir de rouge, 
on laisse bien tremper, puis on fait sécher pendant plusieurs 
jours. 

Pour polir une pièce à la brosse , on la place légèrement 
sur le moulin , on la tourne dans tous les sens , de manière 
que les crins pénètrent bien toutes les cavités , les creux , 
le fond des filets , et que l'intérieur ait un poli égal à la 
surface. - • 

ART. m. 

De V ajustage. 

Lorsque les trancbans et tous leurs accessoires ont été 
forgés, corroyés, trempés et émoulus, il faut encore leur 
donner la forme qui leur est propre, les finir, en un mot, 
et les mettre en état d’être livrés au public. 

Les produits de la coutellerie sont si variés, qu’il serait 
bien difficile de les suivre dans toutes leurs transformations. 
La forge et la meule leur donnent, il est vrai, la forme 
brute qu’ils doivent avoir; mais la lime et le tour seul les 
perfectionnent. 

On peut donc, à la rigueur, regarderie travail de l’ajus- 
tage comme consistant en deux manipulations distinctes : 
le limage et le tournage. L’une opère sur les formes recti- 
lignes, l’autre sur les formes curvilignes. 

S i". 

Du limage. 

Limer, c’est amenuiser, polir ou couper les métaux ou 
autres corps durs. 

On lime de deux manières : dans l'étau ou à la main : 
dans l’étau, lorsqu’il s’agit de dégrossir ou que les corps sont 
volumineux; à la main , lorsque les objets sont petits. 

Dans l’étau, on peut limer en long on en travers , Limer 
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en long , c’est limer dans le sens de la longueur de l’objet ; 
limer en travers, c’est limer dans le sens de sa largeur. 

On lime en long chaque fois que la forme de la pièce le 
permet , qu’il s’agit de la dégrossir ou de la dresser. Pour 
cela , l’ouvrier tient sa lime dans les deux mains , la paume 
de la main droite fortement appuyée sur le manche et exer- 
çant l’action de pousser, la queue de la lime saisie par la 
main gauche, de manière que tous les doigts se trouvent 
dessus c! produisent l’action de pousser. Dans cette position, 
il s’agit d’obtenir une surface limée, sur laquelle les traces 
de la lime ne paraissent pas , quelles que grosses que soient 
les aspérités. Or, si l’on pousse la lime uniquement dans le 
sens de sa longueur, ou même de sa largeur, le sommet aigu 
des pyramides laisse une trace derrière lui ; à plus forte 
raison dans le sens oblique des tailles. Il faut donc trouver 
une ligne de mouvement intermédiaire, qui fasse passer par 
un même point le moins d’aspérités possibles. Voici le seul 
moyen d’y parvenir : 

On place fa lime obliquement à la pièce qui doit être 
limée, de manière à former des angles aigus de 4& degrés 
environ : les ouvriers connaissent celte position sous le nom 
de croix de St-André, et l’on opère un mouvement résultant 
de ce que, d’une part, la lime agil en long de manière à 
commencer par la queue, et finit au manche, et que de 
l’autre elle parcourt la pièce placée dans l’étau dans le sens 
de sa longueur. 

Le limeur ne doit pas peser de tout son poids sur la lime ; 
il doit au contraire conserver un certain mouvement d’élas- 
ticité, tout en employant une force égale et régulière , s’il 
s’agit de limer plan : la moindre oscillation nuirait à l’uni de 
la surface et produirait un dos d’àne. 

Pour limer en travers , on pose la lime à angle droit sur 
la pièce, et on opère dans cette position, soit eu poussant, 
soit en ramenant l’outil. On suit du reste les mêmes principes 
d’élasticité que nous venons de poser pour le limage en long. 

Lorsqu’une pièce est trop petite et ne peut être tenuo 
dans les mâchoires du gros étau , on emploie le limage à la 
main. Pour l’opérer, ou le saisit avec une pince à anneau ou 
un étau à main, on l’appuie de la main gauche sur un bois 
à limer, qui doit être serré daus le gros çùu, et ou Ift lime 
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de la main droite, en long, si c’est pour la dresser; en tra- 
vers, si c’est pour l’entailler d’équerre. 

Le limeur doit être placé debout près de l’établi , la jambe 
gauche sous l’étau , celle droite quelques pouces en arrière; 
cette dernière est destinée à lui servir de point d’appui et à 
augmenter sa force. Lorsqu’il donne le coup de lime en pous- 
saut, il raidit la jambe gauche et étend les bras. La force doit 
partir seulement des épaules; le corps ne fait que de petits 
mouvemens; la tête est droite, sans raideur et sans gène. 

Lorsque la pièce est dressée et dégrossie avec des carreaux 
ou des limes au paquet-^ on l abâtardit avec la lime bâtarde, 
afin d’enlever les traits des limes rudes, puis on l’adoucit 
avec les demi-douces et les douces -fines. 

Les limes demi douces ne suffiraient pas pour qu’on pût 
soumettre la pièce ainsi limée au polissage; il faut donc em- 
ployer les limes les plus fines. Quelquefois, assez souvent 
même, les limes usées sont les meilleures, parce qu’elles ne 
laissent que des traces imperceptibles. 

Les ouvriers attachent avec juste raison une certaine im- 
portance à l’art de limer. Celte opération qui paraît toute 
simple aux gens du monde, demande cependant une longuo 
pratique et de bons principes. Nous n’avons pas la préten- 
tion , ainsi que nous l’avons aunoncé dans notre Préface , de 
décrire ici une foule de manipulations d’alelicrs, que nous 
entreprendrions d’ailleurs vainement de faire cemprendre par 
des descriptions. Nous nous bornerons aux observations sui- 
vantes, renvoyant le lecteur à l’élude du travail sur l’établi 
même. 

Un corps rond peut être facilement limé avec deux limes, 
s’il a quelque longueur. On suit pour cela une méthode ana- 
logue à celle du polissage à la main, c’est-à-dire qu’on em- 
brasse la pièce avec deux limes d’égal grain , et qu’on les 
promène en long sur l’objet à limer. 

S’il s’agit d’un coips mi-rond, tel que la moitié ou une 
portion convexe de cylindre , on pousse la lime sur un des 
bords, en la promenant un peu vivement en longuenr, .et 
l’ou ne quitte pas une ligne que tous les traits de celte ligne 
rie soient emportés de manière à n’y plus revenir. La seule 
difficulté consiste à appuyer également. 

Le pan vif présente plus de difficulté, en ce qu’il faut pour' 
l’obtenir daus toute se vivacité une main exercée et sûre, 
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tour y réussir, il ne faut pas viser au bord, mais s’imaginer 
qa'on veut creuser la pièce , et viser plutôt au milieu que 
vers les pans , avec tm effort uniforme et régulier. 

Dès le commencement de l’opération, les Ornes perdent 
tout leur aigu ; le sommet des aspérités se détruit et s’im- 
prime dans l’ouvrage bien souvent. Alors on rencontre des 
petits grains durs qui nuisent au poli. On obvie à cet in- 
convénient en huilant la lime. La limaille s’attache dans les 
entredens, y fait pâte et soutient les aspérités. Il en résulte, 
en outre , une espèce de poli très-agréable. 

§n. - 

Vu tournage. 

Le premier soin dans un tour à pointes est de placer la 
pièce qu’on veut façonner bien au milieu , et la pointe des 
poupées bien au centre de l’axe de rotation. On s’en assure 
en faisant tourner et examinant à l’aide d’un burin ou d’un 
crayon de sanguine , si la pièce tourne bien rond. Un tour- 
neur qui a l’habitude de son état, voit du premier coup- 
d’ocil ce qu’il en est. 

Si l’on tourne une matière tendre tel que du bois , on 
ébauche avec la gouge, en la promenant sur toute la lon- 
gueur de la pièce. Il ne faut pas prendre le bois, en remon- 
tant, mais bien de manière à couper net; dans ce cas l’outil 
doit être horizontal et former le prolongement d’un dia- 
mètre, en tendant vers le centre de rotation. L’ivoire est 
beaucoup plus facile à tourner que le bois ; il est aussi sus- 
ceptible d’un plus beau poli. En le tournant il faut que l’outil 
soit un>peu plus long que pour lè bois, ou que du moins il 
soit tenu d’une main plus ferme, attendu la compacité et la 
dureté de son tissu. L’écaille et la corne se tournent aussi 
avec beaucoup de facilité. 

Le fer et l’acier se dégrossissent avec un crochet : cet ou- 
til doit avoir un manche fort long, afin de servir de levier 
puissant, en raison de la compacité du métal. La main gau- 
che est près du support et le maintient légèrement ; la 
main droite est à l’extrémité du manche et oppose une vi- 
goureuse résistance; l’outil ne doit pas trop mordre, car 
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ou il serait alors emporté par l’objet tourné, ou il gâterait 
l’ouvrage. On'fait un peu baisser le nez du crochet, et on 
le place de manière à entourer le fer un peu au-dessus du 
diamètre. On ne doit pas présenter l’outil sur une pièce de 
fer, comme on le fait pour une pièce de bois, car il s’émous- 
serait ou morderait trop. Sitôt cpie l’outil s’engagera ma- 
chine tend à s’arrêter; il est donc important que, pour le 
tournage du fer et de l’acier surtout, la corde soit bien ten- 
due, afin qu’elle ne glisse point. 

En faisant mordre l’outil, on lui donne un léger mouve- 
ment de translation, en portant doucement les mains à 
droite et reprenant ensuite la première position. 

, Lorsque la pièce est petite , on peut l’ébaucher au burin ; 
cet outil doit être bien trempé. Plus ordinairement, on ébau- 
che au crochet et on finit au burin, avec lequel on tourne 
parfaitement rond et qui est d’une grande utilité pour les 
moulures, les gorges, les rainures, etc. 

Le frottement de l’outil contre la pièce tournée cause sou- 
vent une chaleur assez forte pour détremper l’acier. Il faut 
avoir soin de mouiller continuellement alors , soit en faisant 
, frotter une éponge humide contre l’objet en acier, soit eh 
plaçant un vase d’eau au-dessus et laissant tomber le liquide 
goutte à goutte. 

Le cuivre est beaucoup plus facile à tourner que le fer ; 
il s’enlève par copeaux sans continuité, et non en rubans 
comme le fer. Ces petits copeaux sont quelquefois tellement 
chauds qu’on est obligé de se couvrir les mains de gants, et 
de se mettre une gaze ou un masque sur la figure. 

On doit attaquer la pièce bien au-dessous du diamètre 
horizontal; le support doit donc être baissé. L’outil dont on 
se sert est un fort burin d’acier affûté carrément par le 
bout ; on peut se servir egalement d’un grain d’orge, mais 
dans ce cas il faut le faire dévier et le présenter de côté. 

De toutes les substances animales l'ivoire est celle qui se 
tourne avec le plus de facilité , à cause de son tissu compacte 
et serré; l’écaille se tourne aussi très-facilement, et la corne 
ne présente aucune difficulté au tour. Toutes ces matières se 
travaillent comme le bois et avec les mêmes outils; l’ivoire 
présente plus de résistance, mais il se prête mieux aux formes 
les plus variées et a sur le bois l’avantage de recevoir un 
beau poli, 
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De diverses manipulations et procédés et art utiles au 
coutelier. 

S i"- 

Manière de faire une cuvelle . 

La cuvette est une pièce de garniture qui termine le matl • 
che d’un instrument tranchant , vers le talon et sert à main- 
tenir les parties du manche , les • platines et l’extrémité du 
ressbrt. 

Les cuvettes sont ordinairement en métal; cependant on 
peut les faire également en os , en ivoire , en cocos , etc. 

Il a deux manières de faire les cuvettes : ou en soudant deux, 
pièces ensemble; ou en les comprimant dans un mandrin en 
acier. Les deux méthodes sont également usitées dans les 
magasins de coutellerie, mais dans les fabriques, on préfère 
les frapper. C’est en effet la manière la plus prompte et la 
plus sûre, lorsqu’on a à sa disposition une force motrice 
suffisante. 

S n. 



Manière de cimenter les couteaux et les canifs. 

Pour cimenter et mastiquer un couteau à gaine, on com- 
mence par mettre la queue de la lame au feu; pendant 
qu’elle chauffe, on emplit le trou du manche avec du 
ciment en poudre , tant qu’il en peut contenir, ce qti’on 
fait à l’aide d’une carte; quand la queue est un peu chaude,' 
on la présente au trou, ou la force d’entrer parce que la 
chaleur fait fondre le ciment, et par ce moyen la queue se 
fait place. 

Lorsque la mitre est arrivée sur la virole, on ressort la 
qume du trou, on la trempe dans le ciment, pour qu’il s'y 
eu attache; on la remet dans le trou, et l’on réitère cette 
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manœuvre jusqu'à ce qu’on sente que le ciment s^paissitj 
quand il est parvenu à ce point, on ajuste bien la mitre 
sur la virole, de sorte que tous les points soient à leurs 
places : on la laisse un peu refroidir entre les mains en la 
tenaut ferme. On observe dans celte opération de ne pas 
chauffer la queue à blanc, ni même couleur de cerise : Il 
suffit qu’elle soit couleur de cuivre rouge, parce que l’acier 
se trempe dans le ciment aussi dur que dans l’eau ; de sorte 
que quand on va pour river la queue au bout du manche, 
ni la lime ni le marteau ne peuvent y mordre, et si l’on 
veut forcer, la qüeue casse dans le manche. 

Comme on ne peut pas faire chauffer de petites queues au 
feu, sans détremper les lames, pour cimenter les canifs, les 
grattons, et tous les autres petits inslrumens de pareille 
force ou à-peu-près, on prend la lame avec une paire de 
pvices le plus près de la queue qu’il est possible ; on la 
chauffe à la flamme d’une chandelle; quand elle est chaude 
on la fait entrer dans le trou du manche qui est déjà plein 
de ciment; on la retire pour la tremper dans le ciment à 
deux ou trois reprises, afin d’en faire entrer le plus qu’il 
est possible. ~ 

S ni. 



Composition du mastic ou cimént. 



Le mastic ou ciment des couteliers, se fait avec de la 
brique broyée assez fin sur la plaqne à l’émeri , et de la 
poix-résine broyée de même ; la dose de l’une et de l’autre 
est quatre parties de résine et une partie de brique, les- 
quelles sont bien mêlées ensemble. On ajoute une partie de 
cire jaune , pour que le mastic soit moins cassant. 

S iv. 

Manière de couper et d'estamper les rosettes. 

Pour couper et estamper des rosettes d’or, d’argent, de 
cuivre ou de fer blanc; ce cjui se fait sur un plomb de tx oi* 
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'xS livres pesant, dans lequel il y a un peu d’étain, pour 
qu’il soit plus dur; on met ce plomb sur l'enclume, le métal 
placé sur le plomb, le rosetier à emporte-pièce sur le métal; 
on donne un ou deux coups de marteau ; la rosette s’estampe 
■ et se coupe : elle reste dans le plomb ; mais on la fait sortir 
avec la pointe d’un petit foret, et on la met dans une boite 
qui est distribuée par cases, et dans chaque case on met en- 
semble chaque espèce de rosette. 

Plusieurs couteliers font les roseliers eux-mémes , mais 
comme d’autres ont de la peine à s’en procurer, je vais don- 
ner la manière de les faire. On forge un morceau d’acier bien 
sain de 6 ou 7 pouces de long , et de 8 ou 9 lignes de gros- 
seur en carré; on le fait bien recuire au feu de charbon de 
bois; ensuite on le lime à sa volonté, après quoi on prend 
un petit ciselet et l’on cisèle tout le tour d’un pivot. 

La fraise propre à faire un rosetier, est une espèce de 
foret fait avec de bon acier ; on perce un trou au milieu , 
après quoi on fixe la hauteur suivant la profondeur qu’on 
veut donner au rosetier, et l’on y fait autant de filets qu’on 
veut; le bout de la fraise, en partant du ras du trou, est 
tranchant des deux côtés, comme un foret, ensuite on le 
trempe bien, et on lui donne un petit recuit couleur de 
paille seulement. . 

Cette fraise ainsi disposée, on la met dans une boite à 
foret, on sert le rosetier dans l’étain, et comme si on voulait 
faire un trou dans de l’acier, on fait mouvoir l’archet, on a 
soin de mettre le pivot, qu’on a réservé au rosetier, dans. le 
trou de la fraise, pour qu’il s’y tienne solidement. Les 
coups d'archet font, tout l’ouvrage , parce que la fraise est 
arrêtée par le pivot, tandis. que lés deux ailes fout les fonc- 
tions du foret : il suffit que ces deux ailes soient bien paral- 
lèles. Enfin supposons le rosetier suffisamment fraisé, il faut 
mettre une goutte d’huile à la fraise, donner cinq ou six 
coups d’archet: celle opération avance beaucoup le poli ; ce qui 
étant fait, il faut procéder au tranchant du rosetier. Il s’exé- 
cute en limant tout le Jour, jusqu’au filet, toujours en arron- 
dissant sur le bois à limer; ensuite il faut chauffer ce rosetier 
couleur de cerise, et le recuire couleur.de cuivre rouge; < enfin 
il faut le polir. £our cela» on prend un morqeati de bois blanc, 
on le dispose comme un foret, pour le faire entrer dans une 
boite; on perce un petit trou comme ou a fait à la fraise, de 
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sorte que le bois se modèle dans le roselier même avec de 
l’émeri; on n’a qu’à faire jouer l’archet, et le rosetier se 
polit à merveille. Toutes sortes de rosetiers se font de même. 
On voit des rosetiers diiïérens ; cependant toute la différence 
ne consiste que dans la fraise: on lui fait les filets que l’on 
veut. Quand on veut faire un rosetier gaudronné, après 
qu’on l’a fraisé, comme le précédent, on lui fait des gau- 
drons avec un petit ciselet fait en gouge; on rifle toutes les 
gouttières avec un petit rifloir fait exprès^; et enfin on polit 
le tout à la main avec de petits morceaux de bois de noyer. 
Les rosettes pleines se font au petit tour et à l’archet. 



§ v. 



Manière de percer au chevalet. 



Cette méthode exige de se tenir ferme et droit , appuyant 
sur le foret à mesure qu’on pousse l’archet en avant , et ne 
pas cesser de tourner le manche daus la maiu à chaque coup 
d’archet , et même pendant qu’on donne le coup , autrement 
on percerait tout de travers. C’est ainsi qu’on perce tous les 
manches de couteaux de table et à gaine , dont la lame est à 
queue. On y perce aussi les manches de canifs, des grattoirs 
et autres choses semblables. 



§ VI. 



Manière de percer à la pointe. 



Pour percer le fer, l’acier et tous les autres métaux , au 
poinçon, appelé aussi la pointe, on tient la pointe entre le 
pouce, l’index et le doigt du milieu; on la pose perpendiculai- 
rement sur le trou qui est déjà contremarqué ; vis-â-vis est 
une pièce de fer percée de plusieurs trous, pour recevoir le 
morceau que la pointe chasse, après un ou deux coups de 
marteau. 
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Vernts pour brunir te fct. 

Il existe certains cas dans lesquels on désire brunir le fer et 
lui donner une couleur particulière très brillante, semblable 
à celle que les armuriers savent donner aux canons de pis- 
tolets et de fusils. Voici , à ce sujet, la recette qu’à publiée 
M. J. Duntze de Newhaven , on prend 

Acide nitrique. r/a once. 

Alcool. i 

Ueuto-sulfate de cuivre (vitriol bleu). 2 
Teinture d’acier. . 1 

Esprit de nitre faible. 2 



6 i/a 

On fait d’abord dissoudre le vitriol dans une quantité 
d’eau égale en poids au quart de celui de tous les ingrédiens 
réunis , et on les mêle le mieux possible. 

On nettoie ensuite l'instrument qu’il s'agit de brunir. 

On trempe une éponge dans la mixtion, et ou l’applique 
sur toutes les surfaces qui doivent recevoir cette couleur. 

Après avoir laissé à l’air, pendant vingt-quatre heures, les 
objets qui ont reçu cette première couche, on les frotte avec 
une brosse très-dure pour enlever l’oxide. 

Après avoir recommencé la même opération une seconde 
ou une troisième fois, on plonge le métal dans une dissolu- 
tion alcaline et bouillante pour neutraliser et détruire toute 
action subséquente des acides. 

Quand le métal est parfaitement sec on le polit avec un 
brunissoir de bois très-dur, jusqu’à ce que la surface soit 
très-douce au toucher. 

On l’expose à une chaleur sèche et modérée (la tempéra- 
ture de l’eau bouillante). 

Eusuile, on lui applique un vernis composé des matières 
suivantes : 

Alcool. 1/4 de pointe. 

Sang de dragon pulvérisé. 3 gros. 

Ecailles de laque concassées. x once. 
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Lorsque ce vernis est complètement sec, on le frotte avec 
le brunissoir , jusqu’à ce que la surface soit unie et très- 
brillante. 

S vm. 

Manière de dorer. 

Le coutelier a souvent besoin de dorer les lames d’acier 
ou de fer, ou même toute autre partie des instrumens qu’il 
fabrique. Il est donc bon qu’il sache quel est le procédé em- 
ployé dans les arts pour la dorure et qu’il soit familiarisé 
avec cette manipulation peu difficile. 

Nous avons montré, au chapitre de l’or, dans la première 
partie , que le mercure jouissait de la propriété de s’afnal- 
gamer avec l’or et de se volatiliser ensuite au feu, en aban- 
donnant l'or, qui adhère fortement au métal sur lequel on 
a étendu l’amalgame mercuriel. Cet amalgame, pour pro- 
duire l’effet voulu, doit être composé, suivant Klaprott , 
de 8 parties de mercure et d’une d’or. Les pièces ainsi re- 
vêtues, lorsqu’elles sont en bronze, en fer ou eu argent, 
portent le nom de vermeil. Telles sont les lames de nos cou- 
teaux de dessert. Voici le procédé dans toute son étendue. 

On commence par bien décaper le métal qu’on doit do- 
rer, puis on le chauffe et on l’enduit d’acide nitrique et d’un 
peu de mercure, de manière à ce qu’il en soit couvert bien 
uniformément; on applique alors l’amalgame d’or déjà dé- 
crit, et on volatilise le mercure en exposant {instrument au 
feu. La pellicule d’or restée sur le métal est alors d’une cou- 
leur brun foncé. Pour lui rendre sa couleur naturelle, on 
pulvérise du nitre, du se) ammoniac, du vitriol de fer et du 
vert-de-gris , qu’on pétrit avec de la cire, après les avoir 
bien mélangés; on l’étend sur la surface dorée de l’iustru- 
men',el l’on recommence à chauffer jusqu’à ce que la masse 
commence à fumer. L’or prend une couleur plus claire; 
mais comme une partie de la surface a passé, dans ceîte opé- 
îation. à l’état d’oxide, on fait bouillir l’instrument doré dans 
une dissolution de tartre et de sel marin dans la proportion 
de i à a. 

La pièce est recouverte d’une couche d’or terne, qui porte 
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le nom d 'or moulu ; on polit alors sa surface avec uü bru- 
nissoir ou avec de la sanguine , ce qui sert en même temps 
à étendre l’or uniformément sur tous les points de la surface 
métallique. 

Il faut prendre garde, dans le chauffage de la pièce, lors 
de la volatilisation du mercure, à atteindre le degré de cha- 
leur nécessaire sans élever trop la température de la pièce. 
Il y a, dans ce procédé, deyux écueils qu’il faut savoir égale- 
ment éviter : le risque de ne pas chauffer assez et de ne pro- 
curer ainsi qu’une faible adhérence; et celui de chauffer 
trop et de recuire la trempe des lames d’acier, en même 
temps que celui d’oxider le fer ou d’autres métaux. 

Lorsqu’on n’a pas besoin d’une dorure très-durable, ou 
que les objets dorés ne doivent pas être nettoyés très sou- 
vent, on peut dorer à froid, au moyen de for en chiffons . 
Voici le procédé connu des ouvriers : 

On fait dissoudre de l’or dans de l’acide nitrique et du sel 
marin, ou dans de l’eau régale; on imbibe de celte dissolu- 
tion de petits morceaux de toile de lin, on les fait sécher et 
on les réduit en cendres. On prend alors Un bouchon de 
liège bien lisse, légèrement charbonné à l’une de ses extré- 
mités; on l’humecte, on le trempe dans la cendre et on 
frotte la surface du métal jusqu’à ce qu’elle soit entièrement 
couverte d’or. On la polit ensuite avec un linge très-fin 
étendu sur un autre bouchon de liège un peu mou ; celte 
dorure est susceptible d’un beau poli. 

En Angleterre, on suit un procédé facile à employer, 
mais dont les Anglais ont long-temps fait un secret. La dé- 
couverte en est due au célèbre chimiste Hume, et la publi- 
cation à M. Stodart, de Londres. 

- On fait une dissolution saturée d’or dans de l’acide nitro- 
muriatique (eau régale) ; on y ajoute environ trois fois au- 
tant d’éther sulfurique pur ; puis on agite le mélange pen- 
dant quelques instans. L’étber s’empare bientôt de l’or et 
laisse l’acide décoloré au fond du vase ou de la phiole. On 
décante ou on opère la séparation de toute autre manière. 
-Enfin, on trempe dans cette dissolution la lame ou l’instru- 
ment d’acier, après avoir pris soin de lui donner le poli et 
de le nettoyer parfaitement ; on le retire et on l’agite de 
suite dans de l’eau claire, afin d’en détacher les petites por- 
tions d’acide qui auraient pu s'y attacher, 
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Lorsque l’opération est bien faite, la surfacë de la lame 
est couverte d’une belle couche d’or mal, dont on peut en* 
core rehausser l’éclat à l’aide du brunissoir; mais ce procédé 
n’est applicable qu’aux instrumens de fer et d’acier. 

Certaines parties des manches se dorent en fixant, à l’aide 
de vernis ou de mucilages, des feuilles d’or excessivement 
minces , à leur surface,. C’est ainsi qu’on dore le bois , le 
plomb, l’ivoire, etc., et les manches qui ne peuvent soutenir 
l’action du feu. 

Pour plus amples renseignemens, nous renvoyons le lec* 
leur au manuel du Doreur sur tous métaux, dans lequel on 
trouvera les procédés nouveaux décrits avec tous les détails 
nécessaires. : — : ' 

Nous ne pouvons néanmoins nous dispenser de parler, 
avant de terminer ce que nous avons dit sur la dorure, du 
procédé qu’on appelle passer en couleur. Il consiste à ap* 
pliquer sur les objets chauffés préalablement au vernis , qui 
donne à leur surface une apparence dorée. Voici quels en 
sont la composition et l'usage, d’après la description qu’en 
a donnée l’industriel de Christian, en x8a6. 

.. . ; : • ■ 

Six. 

Manière de passer le cuivre en couleur. 

♦ • , , . i •• ! 

Prenez une demi-bouteille du meilleur esprit-de-vin (al- 
cool) , mêlez -y trois onces de gomme laque en larmes, bien 
lavée préalablement dans de l’eau chaude, et ajoutez une 
petite poignée de verre concassé par petits morceaux, dont 
l’objet est de tenir les parties de gomme laquo écartées les 
unes des autres, et d’en faciliter la dissolution. 

Exposez cette bouteille pendant quelques jours à la cha- 
leur du soleil ou dans un endroit modérément chaud, jus* 
p’à ce que la gomme Soit entièrement dissoute, ou à peu 
près ; ayant soin d’agiter de temps en temps. >, 

Cette, liqueur ainsi préparée est passée à travers un tamis 
In ; on la colore ensuite avec l’arnatta et le gamboge : l’ar- 
latta produit une belle couleur d’ut foncée, et le gamboge, 
tonne une couleur d’orange citron, On force les proportions 
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de l’une ou de l’autre de ce» substances, suivant que l’on 
vent obtenir ces diverses nuances. 

On conserve ce vernis dans des bouteilles de grès. 



Préparation du cuivre pour être demi. 



On prend du cuivre laiton pur, fondu ou ambouté, que 
l’on fait rougir lentement sur un feu de charbon de bois, 
et qu’on laisse refroidir un peu pour le plonger ensuite dans 
les proportions de trois quarts d’eau contre un quart d’eau- 
forte ; on laisse le cuivre dans ce mélange jusqu’à ce qu’it 
soit devenu parfaitement noir dans toute son étendue , ce 
qui demande environ une heure ou une heure et demie; 
on le retire alors, et ou le nettoie bien avec une brosse dure, 
après quoi on le plonge dans de l’eau forte la plus concen- 
trée possible, en le tenant avec une pince de cuivre, car le 
fer et l’acier seraient nuisibles. 

La couche noire dont la pièce de cuivre était couverte 
ayant disparu , ou retire la pièce qu’on lave bien en l’agitant 
dans de l’eau tiède, et qu’on essuie en l’enfonçant dans de la 
sciure sèche de bois. 

Il est à observer que la moindre parcelle de fer qui se 
trouve dans le cuivre gâte la pièce, et fait paraître une large 
tache noire que le vernis ne recouvre point. 

Les bronzes ou pièces amboutées doivent être bien tra- 
vaillées auparavant, 

Application du vernis sur le cuivre . 

La pièce de cuivre que l’on se propose de vernir étant pré- 
parée comme on vient de le dire , est mise chauffer sur une 
plaque de fer, jusqu’à ce qu’il ne soit plus possible de la tenir 
à la main sans se brûler; alors on étend le vernis dessus avec 
un pinceau large, et à plusieurs couches , suivant le*degré 
d’intensité que l’on veut donner. 

Ce procédé a été pratiqué avec succès dans les ateliers de 
racole royale d’arts et métiers d’Angers. 
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S X 



Manière de donner au fer l'apparence du cuivro- 



Il peut arriver que le coutelier ait besoin de donner au 
fer ou à la fonte la couleur du cuivre. Voici le procédé qu’on 
peut employer pour cette opération. 

MM. David Gordon et William fiowser ont pris un bre- 
vet en Angleterre, le 26 février 1825, pour un moyen dé- 
couvert par eux qui consiste «à plonger, en totalité ou en 
partie, dans du cuivre fondu, des pièces de fer dont les 
surfaces que l’on vêtit plaquer sont d’abord dressées avec soin 
et netteté, et chauffées au blanc, ou, ce qui revient au 
même, à la température qu’il convient de donner au fer 
pour le souder ; ou bien encore à verser sur ce fer cbaud 
du cuivre à l’état de fusion, ayant soin, dans l’un et l’autre 
cas, d’éloigner le plus possible les surfaces du contact de l’air, 
pendant tout le temps de l’opération. 

On assure que, par ce moyen, le cuivre est tellement bien 
uni au fer, que le plaqué obtenu de cette manière, si on a 
fait usage de fer malléable , est susceptible de devenir ex- 
trêmement mince, étant soumis à l'action du marteau ou à 
celle du laminoir , et qu’il peut être travaillé à froid comme 
à chaud, et recevoir toutes les formes qu’on voudrait lui 
donner. 

Losque c’est de la fonte à laquelle il s’agit de donuer l’ap- 
parence du cuivre , voici le procédé qui est indiqué pour y 
réussir : 

On commence par tremper la fonte dans un bain d’acide 
sulfurique à 18 ou 20° , et ensuite daus de l’eau propre, et 
enfin dans un bain d'eau et de sel d’ammoniac daus la pro- 
portion de r/ 19 de sel pour l’eau employée. 

Pendant celte préparation nécessaire , on fait fondre de 
l’étain très-fin , dans lequel on met trois onces de cuivre 
rouge pour cent livres d’étain. Lorsque la fusion est opérée, 
et la chaleur convenable , la fonte doitèlro plongée dans la 
mélange, et l’étain prend le dessus. 

fonte doit être polie auparavant, si on veut que la picc 

*9 
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le Soit. Il faut la pàssef au tour et au brunissoir. Elle a 
toute Papparenco du cuivre. 

Pour que les trois onces de cuivre rouge puissent se fondre 
facilement, on les met avec six livres d’étain seulement , et 
ou a soin, pour que l’alliage soit parfait, d’y plonger une 
gousse d’ail piquée au bout d’un fil de fer. On verse ensuite 
ce bain dans de l’étain ordinaire fondu dans la proportion 
de t livre pour i5. 

S xi. 



Préservatifs contre tu rouille . 

Lorsque le fer est en contact immédiat avec l’air almospliè* 
rique, il se couvre d’une surface jaunâtre d’abord pâle, en- 
suite plus rouge et à la longue d’une couleur rouge foncée. 
Ce phénomène est dû à l’affinité du fer pour la partie de 
Pair qui porte le nom d’oxigéne et qui se fixe sur la surface 
du métal. Il y a ici décomposition partielle de Pair : Poxi- 
gène s’unit au fer et laisse l’azote à l’état libre. Dans l’eau , 
on obtient le même résultat : l’hydrogène abandonné par l’oxi- 
gène qni s’empare du fer, veste seul et se dégage à l’état de 
fluide aèriforme. 

L’opération par laquelle l’oxigène se fixe à la surface du 
fer s’appelle oxidation, et le produit de cette combinaison 
porte le nom d 'oxide de fer ou de rouille. 

On a cherché de tout temps le moyen d’empêcher la 
rouille du fer, mais la grandeaffi nitc qui règne entre l’oxigène 
et le fer s’opposera probablement toujours à ce qu’on trouve 
un procédé completel exact. Tous ceux qui ont été proposés 
jusqu’à ce jour ce bornent à couvrir le métal d’une substance 
liquide qui empêche le contact du métal et de Pair, et qui, 
par ce moyen , s’oppose à la combinaison et conscquement à 
J’oxidalion. Voici les plus connus. 

Le premier consiste à faire chauffer le fer ou l’acier 
au petit rouge, par un feu de bois, comme celui des fonde- 
ries et de le frotter de suite avec de la cire ou de le tremper 
dans l'huile. Ce procédé à Piuconvt nient d’altérer le poli et 
quelquefois la forme des pièces; il nuit d’ailleurs à la qualité 
du métal en ce que la haute température à laquelle on est 
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obligé de les tenir, déeavbure l’acier eu partie et oblige à re- 
tremper le fer à la fin de l’opération. On a donc de l’acier 
trop doux, ou du fer trop dur. 

a 0 Lorsqu’on ne tient pas à conserver la coideur et le poli 
de la pièce, on peut également en frotter la surface avec 
de la corne ou des plumes et de l’huile, ce qui la couvre 
d’un vernis noir très-solide. C’est ce moyeu qu’emploient les 
mécaniciens pour les pièces de machines exposées à la va- 
peur d’eau. 

3° Pour les pièces polies et limées, on suit une autre mé- 
thode. On dégraisse bien le métal, c’est-à-dire qu’on lui en- 
lève toute l’huile ou autre matière grasse dont il pourrait 
être imprégnée. On se sert pour cela d’uue lessive alcaline 
concentrée. On lave et on essuie. On place la pièce sous 
une muuffle couverte de charbons allumés, de manière à obte- 
nir mie liante lempératui’e et un courant d’air Considérable. 
Le fer et l'acier , dans cette position , se chauffe et prend 
bientôt la couleur de paille. Cette couleur se rembrunit, 
passe au fauve, ensuite au gorge-pigeon , puisait bleu; en- 
fin elle passe au gris, et , dans cet état , elle est le moins sus- 
ceptible des effets de la rouille. 

4° M. Conté a fait connaître le procédé suivant qu’il a 
long-temps employé avec succès , qui est exempt des incon- 
véniens de ceux que nous venons de décrire et qui laisse au 
fer et à l’acier tout leur éclat primitif. 

Il cousiste à bien nettoyer, avec une lessive fortement al- 
caline, les pièces qu’on veut vernisser, à les laver ensuite 
avec de l’eau pure , et les essuyer avec un linge propre. 

On prend du vernis appelé vernis gras ’à l’huile, dont la 
base est la gomme copal J on choisit le plus blanc qu’on puisse 
trouver. On y mêle de l’essence de térébenthine bien recti- 
fiée, depuis la moitié jusqu’aux quatre cinquièmes, suivant 
que l’on veut conserver plus ou moins aux pièces leur bril- 
lant métallique. (Ce mélange, lorsqu’il est renfermé et bien 
à l’abri du contact de l’air, se conserve sans altération.) 

Pour employer ce vernis, on prend un petit morceau d’é- 
ponge fine , lavée dans l’eau. On la lave ensuite dans l’essence 
de térébenthine , pour en faire sortir l’eau. On met un peu 
de veruis dans uu vase; on y trempe l’éponge jusqu’à ce 
qu’elle eu soit entièrement imbibée; on la presse ensuite 
entre les doigts, afin qu’il n’y reste qu’une très-faible quan- 
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tilé de Vernis. Üans cet état , on la passe légèrement sur la 
pièce, ayant soin de ne pas repasser, lorsque l’essence est 
une fois évaporée, ce qui rendrait le vernis raboteux et 
d’une teinte inégale; on laisse sécher dans un endroit à l’a- 
bri de la poussière. 

L’expérience a prouvé que des pièces ainsi vernissés quoi* 
que frottées avec les maius et servant à des usages journaliers, 
conservent leur brillant métallique , sans être atteintes de la 
plus légère tache de rouille (r). 

5° Arthur Aikin a proposé de remplacer le vernis gras par 
le caoutchouc. Celle substance dissoute dans l’essence de té- 
rébenthine produit en effet un vernis qui prévient pendant 
long-temps ï’oxidalion. 

6° Un officier de marine au service de Frauce, proposa 
un enduit propre à garantir de l’nxidation les coffres à eau 
et autres ustensiles en fer. Il employait une composition de 
résine et d’huile d’olive , bien mêlée avec des briques pilées 
jusqu’à la consistance de la colle. U rendait la résine adhé- 
rente à l’intérieur des tonneaux en la faisant fondre avec de 
l’huile d’olive que le lcr absorbe. Sur cette couche s’étend 
aisément, par l’application de la chaleur, la composition à 
laquelle les briques donnent de la solidité, sans détruire sa 
qualité adhérente. Lorsq’uon fait usage de cet enduit à l'in- 
térieur du tonneau , l’eau ne peut ni le dissoudre , ni l’absor- 
ber; au contraire, elle le rend plus durable; la même compo- 
sition n’est point sujette à être détériorée par l’atmosphère ; 
quand on applique cette couche préparatrice à l’extérieur, 
elle met le fer à l’abri de l’oxidation pendant beaucoup do 
temps. 

7° Les armuriers de Naples se servent, comme préserva- 
tif de la rouille, d’un alliage plus fusible que l’étain pur et 



(i) Ce vernis s'applique également snr le Cuivre, en suivant les mêmes 
préparatious que pour le fer et l’acier. Il faut seulement «voir soin de ne 
pas l’employer, au moment où le cuivre rient d'être poil. On le nettoie; 
on le laisse pendant un jour exposé à l’air ; il prend une teinte qui approche 
de celle de l'or ; on peut alors le vernir par le procédé ci-dessus indiqué. 
Il est à l’abri de tous les effets de Posidation, et conserve son poli avec sa 
couleur. 



Digitized by Google 





t 421 ) 

qui permet de l’employer à une température plus basse* Cet 
alliage est composé de : 

Elain .... 9 parties. 

Zinc . . . . 3, "5 

Antimoine . . 3 

Bismuth . . . 1 

Les armes dont la platine et les ressorts sont recouverts 
de cet enduit , ne se rouillent jamais , quelque peu de soin 
qu’on en prenne. 

M Meyer a fait en i83o des expériences nombreuses et 
très-intéressantes sur les différens préservatifs de la rouille. 

Les seuls moyens qu’il ait trouvés parfaitement sûrs sont 
la conservation dans le charbon calciné , le vernis à l’huile de 
lin et les huiles privées d’humidité. 



CHAPITRE II. 

Travail particulier des tranclians. 

Le tranchant proprement dit est la partie de la lame d’un 
instrument de coutellerie qui porte un biseau et qui peut 
couper. 

On donne aussi le nom de tranchant aux inslrumens qui 
portent lames. 

Les tranebans sont ordinairement faits en acier. C’est le 
seul métal qui ait, jusqu’à ce jour, présenté assez de dureté 
pour pénétrer tous les corps qu’il s’agit de diviser. Aussi 
îàil-on souvent toute la lame d’un instrument en acier pur, 
à moins cependant qu’elle soit assez grande pour permettre 
d’économiser l’acier sans nuire à la bonté de l’instrument ; 
auquel cas, on se contente de faire le biseau seul de la lame 
en acier, et le reste de cette lame en fer. 

Lorsque les inslrumens sont très-petits, comme les lames 
de canifs ou de grattoires , il n’est guère possible d’obtenir 
cette économie; aussi , les fait-on entièrement en acier. 

Depuis que la coutellerie fine à fait d’imvnenses progrès en 
France, et qu’on fabrique dans nos ateliers Jes instrnmens 
de chirurgie les plus délicats, le travail du coutelier est de- 
venu tellement compliqué que la seule nomenclature de ses 
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produits demanderait un volume de descriptions. Néanmoins, 
on peut réduire à six divisions bien dislinctes les différentes 
espèces de tranchans et y rapporter tout le travail de l’ou- 
vrier : ces tranchans , sont le couteau , les ciseaux , le grat- 
toir, le canif, le rasoir , et la lancette. 

Nous suivrons celte division, pour mettre de l’ordre dans 
notre marche, et nons allons entreprendre de décrire ces 
six types dans tons leurs détails. Nous tâcherons d’y rappor- 
ter ensuite le travail des instrumens qui semblent s’en éloi- 
gner le plus par leurs formes et leur fabrication. 

ARTICLE I«. 

D u couteau. 

Le couteau est un instrument qui sert à couper les ali- 
raens. 

Le couteau së compose de deux parties distinctes : la latne 
et le manche ; ces deux parties sont réunies par un ou plusieurs 
clous. 

Quelquefois la lame se referme dans le manche, en 
tournant sur le clou, comme sur un axe, et alors Instru- 
ment est dit couteau fermant; quelquefois la lame et la 
manche sont unis d’une manière invariable et sans pouvoir 
se fermer , et alors le couteau porte le nom de eouteau à 
gaine. 

Les couteaux fermans se divisent en couteaux sans ressorts, 
et en couteaux à ressorts portant différens uoms et de diffé- 
rentes formes. 

L ' Eustache-Dubois (iig. 57), est le plus simple des couteaux; 
il est composé d’une lame, d’un manche de bois et d’un clou. 
Sa construction permet de le donner à un prix excessive- 
ment bas , puisqu’on fabrique on peut le donner à 76 centi- 
mes la douzaine. 

Le couteau à la capucine (ûg. 58 ), est un peu plus soigné, 
quoiqu’il soit aussi simple dans les parties qui le composent. 
Le manche de l’euslache-dubois est scié d’outre en outre , ex- 
cepté au talon; le couteau à la capucine a son manche scié 
de manière seulement à faire la place de la lame. 

Telles sont les deux espèces de couteaux sans ressorts j ils 
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sonl fabriqués en très-grand nombre dans les fabriques de 
St-Elienne , de Thiers , etc. 

Les couteaux à ressort sont plus composés , et de formes 
beaucoup plus variées. Ils sont simples , ou compliqués. 

Les couteaux simples sont formés d’une lame , d’un mau- 
che, du clou et d’un ressort; 

Les couteaux compliqués ont en outre un poinçon , un 
tire-bouchon, un canif, une serpette, un arrache-pierre, une 
soude, un grattoir etc. 

S I"- 



Travail de la lame. 



On commence par étirer l’acier ou l'étoffe qu’on veut em- 
ployer de la largeur et de la force couvenable à la lame dont 
on a besoin. Ou porte l’étoffe à une chaude grasse, on fait 
la pointe et on eulaille ce talon, sur la carre de l’enclume, 
en opérant des deux côtés, puis on étire la lame de la lar 
genr qu’elle doit avoir. 

C’est alors qu’ou commence les dispositions nécessaires 

S our rabattre. S’il s’agit d’une serpette (fig. 61), on lui 
onne, avant tout, une courbure convenable; maison doit 
remarquer qu’il faut que cette courbure soit beaucoup plus 
grande qu’elle ne doit l’être lorsque l’instrument sera 
fini , attendu que l’élargissement avec la panne du marteau 
redresse toujours un peu la lame. 

Le marteau élargit la pièce, et amincit le tranchant de 
manière à lui laisser cependant une épaisseur d’un quart de 
ligne environ; cette opération se fait avec la panne, et 
laisse conséquemment des coups marqués qu’il convient de 
faire disparaître : c’est ce qu’on fait, en rabattant avec la 
tète d’un marteau un peu arrondi. Ensuite on coupe la lame 
d’un coup sec, en ayaut soin de laisser assez de métal pour 
lui donner une légère chaude. 

Dans les couteaux à la berge , à bascule et à mouche (fig. 
69, 67, 71), on n’entaille pas le talon par le côté du dos. 

Les couteaux à gaine demandent une addition à la lame, 
afin d’ét^e tenus plus sol dement dans le manche. 

On distingue généralement , dans ces couteaux , quatre 
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espèces (le lames : ta lame à queue qui se moule avec Une vi- 
role sur un manche de bois ou d’aulres substances; la lame 
à soie qui se moule à trois clous, et porte le nom de plate 
semelle ; la lame à coquille présentai)! un rebord près du 
manche ; la lame à mitre ou à rebord plat. 

Pour forger une lame à queue, on donne à l'étoffe ou à 
l’acier déjà étiré uuc chaude grasse, à la suite de laquelle 
on fait la pointe, puis , on porte la lame sur la carre de 
l'enclume, et là, on continue à forger, en ayant soin de 
frapper avec la panne du marteau , de manière à ce que la 
queue soit battue au saillant même de l’enclume. La queue 
étant ainsi commencée, on la coupe à la longueur voulue 
par le manche : c’est ce qu’on appelle, en terme de l’art, 
enlever uu couteau. En cet état , la queue est légèrement cour- 
bée vers la partie qu’on destine à former le dos. 

Cela fait, on reprend la queue dans les tenailles, et l’on 
donne la chaude grasse à la lame; on fait la pointe et on la 
porte sur la carre de l’enclume , de manière à ce que la 
famé soit étendue en entier sur l’aire, sauf la partie desti- 
née à la mitre qui reste en dehors du saillant et qu’on 
ébauche à coups de panne de marteau; on fixe le côté du 
tranchant par une entaille, enfin on étire la lame en deux 
chaudes et on la met prête à être rabattue , en ayant soin 
de rendre le côté du tranchant plus mince que l’autre; on 
donne une chaude à la queue, tant pour la redresser que 
peur l’ajuster dans la châsse à relever la mitre. 

La châsse étant montée sur un billot, on fait chauffer la 
mitre à blanc et l’un place ensuite la queue dans le trou de 
la clouyère. La lame est tenue dans un tas , et l’on relève ou 
l’on étampe la mitre en frappant cinq à six coups de marteau 
sur la tète de la châsse. Puis on retire la lame et la queue, 
l’une du tas, l’autre de la châsse; on fait chauffer la lame et 
on procède à l’élargissement. 

Pour élargir une lame, on doit commencer le travail par 
le bas, la lame étant posée à plat sur l’aire de l'enclume, de 
manière à ce que l'entaille se trouve placée sur la carre. 
Lorsqu’on a donné à la pièce la forme et la largeur con- 
venable, on la rabat et on la pare. Celte dernière manipulation 
consiste à effacer les coups de la lame en frappant avec la 
tête un peu bombée d’nn marteau. Il ne reste plus qu’à éti- 
rer la queue ; après quoi le couteau est ébauché. 
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Si au lieu d’une simple mitre, 11 s’était agi de faire une 
coquille, on aurait réservé plus d’épaisseur; mais il eût été 
nécessaire alors de placer Ja lame du côté large du las, en 
relevant les petites mitres des coquilles. 

Les lames à soie ou à plate-semelle s’étirent de la même 
manière; cependant lorsque les couteaux sont destinés à la 
fatigue , on doit y ajouter un crampon. 

Dans ce cas la lame est en étoffe et le crampon qui doit 
servir à la soie , en fer. 

On commence l’opération par souder le crampon à l’étoffe 
qui doit servir à la lame. Pour cela , on fait sur l’enclume et 
à l’aide d’une chaude grassse une espèce de fer à cheval avec 
une barre de fer de huit à dix lignes de largeur sur trois ou 
quatre d’épaisseur; les pointes doivent être bien amincies. 
On place t’éloffc au milieu de ce crampon comme dans la 
soudure en bobèche , en ayant soin de laisser à l’étoffe 
deux oreillefes qui se rabattent sur les pointes des crampons, 
afin de le maintenir fortement dans cette position. Puis on 
procède à la première chauffe. 

La pièce étant placée dans le feu , il faut la tourner sou- 
vent pour qu'elle chauffe également de tous côtés; on a soin 
de tenir le côté du tranchant en haut et de le sabler 
de temps en temps. On retire la pièce du feu, aussitôt 
qu’on s’aperçoit qu’elle a reçu le coup de feu nécessaire; 
on la porte sur l’enclume et l’on forge à petits coups 
de marteau d’abord; les pointes du crampon doivent être 
les premières soudées, mais auparavant il faut frapper 
fortement sur la barre, en la plaçant verticalement, afin 
que l’étoffe pénètre jusqu’au fond de la bobèche et qu’il 
ne reste point de chambre daus le pli : Un ouvrier qui n’a 
pas cette attention court risque de manquer le soudage. 11 
en est de même des oreillettes qu’il faut souder serrées, par 
la même raison. On redresse l’étoffe sur l’aire ; en rappro- 
chant les molécules , on abat les carres et on procède à la 
seconde chauffe. 

Si après celte seconde chauffe, le soudage n’était pas com- 
plètement fait , il faudrait avoir recours à une troisième. 
Quelque peine que donnent ces chaudes successives, l’ouvrier 
ne doit poiut entailler la soie , avant de s’èlre bien assuré 
que la lame n’est point pailleuse et que les pièces sont déû- 
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nitivement soudées ensemble, sous peine de manquer son 
couteau et de perdre ainsi le fruit de son travail. 

Lorsqu’il est temps de procéder à l’entaille , on place l’é- 
toffe sur la carre de i’enclnme et l’on fait l’entaille à l’en- 
droit déterminé, en ayant soin de faire entrer l’oreillette 
dans la soie. 

En étirant la soie dans sa longue»»', on ne doit frapper 
sur les côtés qu’autant qu’il est nécessaire pour conserver 
l’uniformité de largeur de la pièce étirée, puis on procède à 
l’aide d’une tranche , et l’on marque le tranchant en le dési- 
gnant par une entaille. 

Le reste de la lame se forge comme les lames à queue; 
seulement on se sert d’une châsse différente qui saisit bien la 
soie plate et pour cela doit être moins ouverte que la châsse 
des queues. 

Tel est le travail des lames de couteaux , quant à leur 
ébauchage. Il reste encore à traiter des ressorts, partie im- 
portante de Part du coutelier et qui joue Un très-grand rôle 
dans les couteaux fermans. 



S H. 

Travail des ressorts. 



Les ressorts doivent être en acier pur. Quelques coute- 
liers , avec raison , préfèrent ceux faits en acier corroyé pro- 
venant de diverses qualités d’acier; dans aucun cas, ils n’em- 
ploient de fer pour la fabrication des ressorts. 

Le travail des ressorts est d’une grande simplicité, et il 
ne peut guère être décrit à cause de cette simplicité même; 
nous allons cependant donner des règles générales sur cette 
fabrication, sauf à entrer plus tard, et à mesure que nous 
décrirons chacune des espèces de couteaux, dans des détails 
spéciaux. 

Après avoir donné grossièrement à l’acier la forme que 
Pou désire, on fait le dégagement sur la bigorne de l’en- 
clume; on élargit ensuite le bout de la crosse auquel on 
donne un léger forgeage pour l’amincir; puis on le coupe à 
l’aide d’une tranche , et, saisissaut la crosse dans des tenail- 
les droites, on huit par étirer l’autre partie. 
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Si le ressort est destiné à un couteau à Jeux lames , le* 
deux bouts doivent être étiréç également. 

Quand il s’agit d’un couteau à manche le ressort doit être 
muni à sa partie supérieure d’une mouche ou épaisseur tra- 
pézoïdale. Cette mouche se fait sur une espèce de châsse ap- 
pelée rainure, ou, à défaut d’une rainure, sur un étau de 
forte dimension. " 

Le ressort brisé est tout uni , excepté dans un seul endroit 
où l’on réserve une partie convexe , afin de faire la petite 
poire. 

Le ressort du couteau à trois pièces , s’étire d’abord dans 
toute sa longeur et d’une manière uniforme , puis on le re- 
plie dans son milieu, de sorte ce que les deux extrémités 
vienuent presque se toucher et que le milieu s’arondisse en 
en forme d ' étrier \ on soude ensuite les deux branches .à par- 
tir de l’étrier jusque vers la moitié de la largeur total!. 

Le contraire doit avoir lieu dans le ressort du couteau à 
pompe; c’est-à-dire , qu’au lieu de souder la partie qui forme 
l’étrier, on soude l’autre moitié qtii se compose de deux 
branches extrêmes, puis on ouvre l’étrier eu forme d’anneau, 
et, à l’aide d’un maudrin, on lui doune la forme nécessaire pour 
recevoir la basculé. 

§ m. 

Des p latines i 

Les platines sont deux pièces de télé OU de tout autre 
métal, placées parallèlement dans le manche, réunies à 
l’aide de clous, et rccèvant le ressort, en même temps que 
le talon de la lame. Les platines forment la rainure qui re- 
çoit la lame lorsqu’on ferme le couteau. 

Dans le couteau saris clous, les platines ont une grande 
épaisseur et sont souvent faites en aeier : elles portent des 
trous carrés ou prismatiques, faits avec une petite lime 
carrée; l’un de ces trous est taraudé pour recevoir une vis. 

j.i • ' ■ • • ' ■' * ' " 

It ( 

r’mp'i. 
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S IV. 

Assemblage des pièces. 

D’après ce que nous venons de dire , un couteau simple 
est composé de cinq sortes de pièces. 

i » les platines; 

a» le ressort; 

3° la lame ; 

4° le manche; ...... ... 

5° le ou les clous. 

Pour assembler les diverses pièces d’un couteau, ce qui 
doit se faire aussitôt qu’elles sont suffisamenl dégrossies, on 
lime tfabord et on dresse les deux platines , puis , on les 
place parallèlement et l’on ajuste la lame dessus , en la lais* 
saut déborder légèrement de chaque côté ; on contremarque 
ensuite le trou avec la pointe d’une épingle ou un petit bu- 
rin ; on la retire et l’on perce au foret, puis, on l’assujettit 
de nouveau entre les deux platines. 

Avant de la remettre en place , on doit battre la lame à 
froid afin de lui donner du corps. L’écrouïssement doit sur- 
tout avoir lieu de préféreuce sur le dos. 

La lame une fois placée dans les platines , on tient le cou- 
teau ouvert et on ajuste à la lime la partie du talon qui saillit 
en dehors des platines; on ferme ensuite en équerre, et l’on 
ajuste encore ce talon; ou achève de fermer, continuant en- 
core de limer et ajuster. Enfin l’on ouvre en grand , on rogne 
la pointe et on dégrossit la lame. 

Il s’agit alors de procéder à l’entaille et à la marque. Pour 
cela faire , on place la lame sur un morceau de bois dont la 
partie supérieure est taillée pour recevoir la pointe. On 
place le tout dans un étau , et l’on entaille le talon. Le même 
ustensile sert pour blanchir et marquer le tranchant. Cette 
opération se fait des deux côtés. 

La lame étant ainsi préparée et remise dans ses platines , 
on ôte les clous d’en bas et on ajuste le ressort de manière à 
y percer le trou ou les trous nécessaires. Pour bien opérer , 
il est convenable de marquer et contremarquer les trous, 
en mettant les pièces en place, et d’achever de les percer 
après les avoir demomées, 
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Le ressort étant mis en place , on eufonce le clou à petits 
coups de marteau, en ayant soin de le faire entrer de force; 
puis on le lime juste à la platine; on dresse soigneusement 
le ressort et l’on fait attention à ce qu’il s’ajuste parfaitement 
dans toutes les positions du couteau ouvertà moitié et entière- 
ment. fermé. 

Tout cela étant fait, on démonte toutes les pièces du cou- 
teau , on les adoucit à la lime , on les dresse et on les trempe. 

Comme le talon et le ressort sont continuellement frottés 
l’un contre l'autre, il en résulte que le plus dur use à la 
longue le plus mou. On est donc dans l’usage de lui donner , 
autant que possible, une trempe égale. Si l’on n’y a pas réussi 
du premier coup, on fait rougir les teuaiiles, on pince la 
pièce trop dure, et on la recuit au bleu. 

Le couteau ayant été trempé, on le redresse sur le tas et 
on se prépare à l’émoudre. 

La lame s’émoud sur la meule , après qu’on a eu soin de la 
placer dans des espèces de tenailles en bois. A l’article de 
l'émoulage, nous avons donné les principes de celte opéra- 
tion. Il ne s’agit ici que de blanchir, de dresser l’épais- 
seur du dos et du tranchant, puis de lever un petit morfii 
par un biseau tiré de court , et qu’on arrondit ensuite. 

On emoud également le ressort à plat , afin qu’il s’ajuste 
Lieu sur les platines; on a soin d'éviter les épaisseurs, sur- 
tout à l’endroit où il y a des trous. Puis on remonte entière- 
ment le couteau, et l’on polit le ressort sur le dos, après s’clre 
assuré que la trempe n’a rien dérangé à l’ajustage. 

La lame se polit comme le ressort , soit avant que le cou- 
teau soit monté, soit après que toutes les pièces ont été mises 
en place. Si le polissage a lieu avant l’ajustage complet des 
pièces, il couvieut de serrer le ressort ou la laine entre deux 
pièces de bois sciées exprès, pour éviter la marque de l’étau. 

Lorsque le couteau ne doit avoir aucune gavuilure, on 
donne au manche un coup de meule eu dedans, un l’ajuste 
sur les platines, et on le perce. On l égalise avec la lime de 
toutes parts ; puis ou le monte avec des clous de bois , et oit 
achève de le grattelcr , de le façonner et de le polir. Oq ar- 
rondit, on adoucit et ou polit les platines, et op ûnjt en- 
fin de mouler le couteau. 

couteaux à garnit uyc? exigent beaucoup plus (Je soin] 

3Q 
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généralement, jes orftemens qu’on y met se composent d-titie 
garniture proprement dite et d’une cuvette. La première se 
place près de la lame sur le manche, et Pà'otre à l’extrémité 
opposée. 

La garniture consiste en u:> demi-cylindre de enivre, d’ar- 
gent ou de toute autre matière que l’on soude bien solide- 
ment; on y fait entrer le manche qu’on a eu soin d’ajuster 
sur la meule, et on assujétit l'un à l’autre par un clou que 
l’on fraise du côté de l’argent ou du cuivre, afin de donner à 
l’assemblage plus de solidité. 

Pour placer la cuvette, on prépare les platines et le 
manche de manière à ce qu’ils soient suffisamment échancrés 
pour la recevoir ; puis on remplit la cuvette de cire à ca- 
cheter en poudre ; on fait chauffer sur une flamme de chan- 
delle , et on force la pièce sur le couteau. Alors on perce 
deux petits trous, on y fait entrer deux clous, et on les rive 
solidement. 

Tontes ces pièces étant ainsi préparées, on ajuste le 
manche sur les platines et dans la garniture, en ayaut soin 
de le laisser dépasser d’un demi-millimètre environ ; on le 
façonne à la lime bâtarde, et on le gralelle; puis oh fait des 
cannelures sur les viroles, d’abord avec une petite lime 
neuve, j? u ‘ s avec une usée; on les frotte et on les essuie. 

Dans les couteaux à gaine, l’ajustage est beaucoup plus 
simple. Une fois les manches dégrossis, on perce le trou et 
on fait la place de la virole; ou équarrit le trou jusqu’à la 
profondeur d*un pouce ; puis on entaille la queue de la lame, 
on là lime sur les quatre faces , et on l’ajuste sur le manche, 
après avoir posé la virole. Si la mitre et la virole s’ajustent 
parfaitement et sans qu’on y rémarque de jour, il faut ache. 
ver de dresser l’épaisseur du dos et du tranchant , blanchir 
la lame sur le plat , et la marquer. Ensuite, on lime le cou- 
teau d’après le modèle voulu. Ou donne de la grâce à la 
lame; on entaille le mentonuet ; on ajuste le tour de la mitre 
avec la virole ; on dégrossit la coquillé avec une forte queite- 
de-rai ; ou la façonne , on Padoucit , et l’on procède à la 
trempe et au recuit. 

Celle manipulation achevée, on cimente la queue dans le 
trou du manche; on dresse et on blanchit la lame, en lui 
donnant le tranchant} on adoucit le manche en l’ajustant à 
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la virole; on façonne celle-ci; on grattellele raanclie; on le 
frolte à la prêle et on l’achève au tripoli. 

Pour donner le poli à la lame, on emporte les traits avec 
de l’émeri sur la polissoire ; on dégraisse celle-ci avec un 
charbon de bois; on passa la sanguine dessus, et on donne le 
lustre au couteau. Il ne reste plds alors qu’à l’essuyer, l’af- 
filer et le passer au buffle avec le blanc d’Espague. 

On se contente de cimenter la queue, lorsque les manches 
sont en bois de Chine, en nacre, ou en matières qui se 
fendent trop facilement; mais le couteau est bien plus solide 
lorsqu’on perce le manche d’outre en outre et qu’on rive la 
queue de la lame à l’extrémité, eu y plaçant une petite ro- 
sette. 

Dans le couteau à soie ou à plate semelle, l’assemblage 
diffère, en ce que le manche est composé de deux parties 
qu’on réunit de chaque côté de la soie , que l’on perce au fo- 
ret et qu’on ajuste dans celle position. 

Le tranchant de la lame ayant été limé jusqu’à la poiulc, 
on lime cl ou dresse le dos du couteau d’un bout à l’autre; 
on façonne la soie du côté du tranchant et par le bout ar- 
rondi , et on y perce les trois trous, à distances égales à peu 
près. Ensuite on dresse bien le couteau , on adoucit les 
mitres , on le trempe et on le recuit. 

Il est indifférent d’émoudre la lame du couteau à soie avant 
ou après avoir fixé le manche. Lorsque les deux côtes du 
manche sont suffisamment dégrossies et préparées à la râpe , 
et qu’elles ont été évidées, on les place l’une sur l'autre, on 
les ajuste, et on les attache dans l’étau pour percer les trous 
et y ajouter les trois clous. On commence par placer ceux 
des deux extrémités, et celui du milieu en dernier. Ces 
clous doivent avoir une petite tète faite d avance; l’antre côté 
doit être rivé. C’est alors qu’on dégrossit le manche, qu’on 
le façonne à la lime, eu abattant les pans tout autour; puis 
on le gratlelle, on le frotte à la moulée et au tripoli. 

Cela fait , ou brunit le tour de la soie ; on frotte les mitres 
en bois avec l’émeri; on polit la lame sur la polissoire; on la 
repasse à la sanguine; on l’affile et on l’achève sur le 
buffle. 

Lorsque les manches des couteaux sont de nacre, d'agate, 
ou de matière facile à fendre , il faut prendre les plus grands 
soius pour éviter de les gâter. Dans le couteau à queue, il 
est essentiel que la queue ne soit pas trop rouge loisqu’on la 



Digitized by Google 




( ) 

cimente, atiiremenf la chaleur ferait partir le manche. Il 
suffit, dans ce cas, que la queue soit chauffée à la couleur de 
bronze , plutôt moins que plus. 

Lorsqu’on polit un couteau monté, il faut bien prendre 
garde à ue pas employer de potées délayées à l’eau ; on pro- 
voquerait par là l’oxidation du fer ou de l’acier. Il faut se 
servir d’hiÿle d’olive pour toutes les poudres à polir. 

Le couteau à deux lames se travaille de la même manière 
et d’après les mêmes principes. Si les deux lames sont en 
acier, on les soude l’une à l’autre, de manière à ce que 
l’une s’ouvre quand l’autre se ferme; si l’une des lames est 
en acier et l’autre en argent, on entaille les talons de ma- 
nière à-les réunir, et on les accouple avec quatre petits 
clous. Cette espèce de couteau porte le nom de couteau à 
béquille ou à bascula. 

Quelquefois les deux lames s’ouvrent d’un même côté et 
sont indépendantes l’une de l’autre. On pratique alors un 
tenon pour les maintenir ouvertes. Si les lames s’ouvrent sur 
le même talon , mais de deux côtés différons, on pratique, à 
l’autre extrémité du manche, deux légères évidures, pour fa- 
ciliter la prise des lames à l’endroit où elles portent une on- 
glelte. Ce genre de couteau s’appelle couteau à la Berge. 

Les couteaux à plusieurs pièces , tels que les couteaux de 
voyageur, de jardinage, e te., sont toujours pourvus de pla- 
tines. Chaque pièce est séparée par une fausse platine ap- 
pelée entre-deux , qui a pour but d’éviter le frottement de 
l’une contre l’autre. On a soin d’y faire une entaille pour 
placer l’angle du ponce et pour faciliter la prise de l’onglet 
pratique sur les lames. 

Les couteaux compliques portent souvent, outre la lame 
ordinaire, une serpette, une scie, un poinçon, un tire-bou- 
chon, un canif, une sonde, un grattoir, un arrache-pierre , 
un greffoir , etc. , etc. 

Pour monter toutes ces pièces, on commence par mettre 
les deux clous des deux extrémités du même côté du manche ; 
on y place deux lames ou pièces équivalentes, telles que la 
lame et la scie; sur ces deux pièces, on place une platine, et 
sur cette platine, d’un côté le poinçon, de l’autre le tire- 
bouchon ; on place encore une autre platine pour le canif et 
la serpette, et ainsi de suite; on couvre le tout avec l’autre 
côté du manche, on serre les deux clous juste, sans les river, 




et l‘on met fchaquc ressort à sa place. I.e ressort , dans cet 
état , a toujours plus ou moins de bande , de manière qué 
cette courbure naturelle éloigne le milieu . ou la partie qui 
doit recevoir son clou, du dos du couteau qui doit la cou- 
vrir. On le serre alors dans un étau, entre deux linges, ou 
deux morceaux de bois ; on le maintient fortement dans les 
mâchoires , tous les trous se trouvant sur la même ligne , et 
l'on y fait entrer le clou à petits coups de marteau. Ou 
achève enfin d’enfoncer les clous de talon et on les rive. 

Les couteaux à secret sont de diverses sortes. Nous allons 
en décrire quelques-uns, laissant à la sagacité de l'ouvrier à 
imaginer les autres. » 

Le plus simple de ces secrets est celui qui consiste en une 
échancrure faite à l’extrémité du ressort, du côté opposé au 
talon. La lame présente un trou oblong qui joue sur le clou 
du manche, entre les deux platines, de manière que lors- 
qu’elle est fermée, il suffit de la pousser vers la partie du 
ressort placé à la pointe, pour qu’elle pénètre dans l’échan- 
crure et ne puisse s’ouvrir. Loisqu’on la fait mouvoir dans 
le sens opposé, la pointe ne rencontre plus d’obstacle et la 
lame s’ouvre avec facilité. Tout le secret consiste donc dans 
la forme du trou du talon de la lame. 

Le couteau à mouche est un instrument dont la lame ne 
peut se fermer étant ouverte, si l’on n’a, au préalable, fait 
retirer le ressort en arrière. Pour cela faire , on laisse au res- 
sort une épaisseur trapézoïdale du côté du manche, où se 
place la lame; on donne au talon de celle-ci, du côté du 
dos, un petit tenon appelé mouche , qui, avec la lame 
même, forme une échancrure faite pour emboîter exacte- 
ment l’épaisseur laissée au ressort. Comme pour fermer le 
couteau, le pouce doit faire reculer le ressort, il faut que 
celui-ci soit bien liant et peu épais. 

Le couteau à ressort brisé s’ajuste de la môme manière; 
seulement le ressort n’est pas d’une seule pièce , la partie su- 
périeure du ressort , c’est-à-dire celle qui est la plus voisine 
de la lame, forme bascule et est maintenue dans la ligne du 
dos du couteau par la partie inférieure. 

Le couteau à pompe ressemble beaucoup au couteau à 
ressort brisé : deux entailles au talon de la lame sont desti- 
nées à emboîter le tenon du ressort; l’une lorsque le cou- 
teau est ouvert , l’autre lorsqu’il est fermé. Dans l’intérieur. 
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du couteau, un petit ressort de renvoi est ajusté en queue 
d’aroude sur le grand ressort , et sert à faire jouer la bas- 
cule. 

Le couteau à grimace est un couteau à mouche , dans le- 
quel le ressort n'ohéit pas au pouce, puisqu’il est fixé solide- 
ment sur un côté du manche ou de la platine. Pour que le 
ressort ne s’oppose plus à la fermeture du couteau, il faut 
donc faire mouvoir en arrière la partie du manche sur la- 
quelle il est ajuste ; c’est ce qui se fait à l'aide du trou qui a 
une forme uu peu alongée; forme qui est cachée extérieure- 
ment par une rosette uu peu large, et dans laquelle est placé, 
pour la solidité de la lame, un clou à tenon d’uue figure 
particulière. 

Le couteau à rosette mobile est un couteau dans l’intérieur 
duquel est placée uue bascule, dont l’extrémité supérieure 
est recourbée de manière à entrer dans un trou fait exprès 
au talon de la lame, soit que l’instrument soit fermé, soit 
qu’il se trouve ouvert. A l'autre extrémité de cette bascule, 
et à l’extérieur du manche , apparaît une rosette, au-dessous 
de laquelle est uu petit ressort de renvoi. Lorsqu’on appuie 
sur celte rosette , la bascule s’élève à l’autre bout et laisse li- 
brement mouvoir la lame. Si , au contraire , on ne louche 
pas à la rosette , le bout de la bascule appuie sur la 
lame jusqu’à ce qu’en tournant, elle ait amené le trou 
carré du talon devant le bout recourbé. Dans cette position, 
la lame reste immobile, et le couteau ne peut ni se fermer 
ni s’ouvrir. 

Dans le couteau militaire à secret , le ressort est maintenu à 
l’aide d’urie clé qui se lève ou se baisse le long de la lame. 
En rapprochant cette clé du manche , l’épaisseur trapézoïdale 
du ressort est enfermée dans une ouverture pratiquée ex- 
près dans la clé, et la lame ne peut se mouvoir, à cause de 
la résistance qu’elle lui oppose. Tout le secret consiste donc 
dans cette clé. On la fait mouvoir en plaçant l’angle au mi- 
lieu de la virole d’argent , et en la faisant monter le long 
de la lame. > 

Il existe une espèce de couteau dans lequel aucune tête 
de clous n’est apparente, et qui, pour cette raison porte le 
nom de couteau sans clou . Les clous sont Remplacés intérieu- 
rement par des T à vis entrant dans des trous taraudes es* 
près. Un de ces couteaux à manche d’écaille et dont lç* 
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bandes d’argent sont découpées s’est appelé long-temps cou- 
teau à tête d'uigle. 

Dans certains couteaux , dits couteaux à double joint, 
l’endroit où se loge la lame est caché , quand ils sont ou- 
verts, par un ressort qui obéit à la lame quand on veut la 
fermer, et qui revient cacher l’ouverture, lorsqu'on la dé- 
ploie. Celle sorte d’instrument peu usitée aujourd'hui , offre 
l’avantage d’empêcher la crasse de se loger entre les platines. 

Véchentl/oir est un instrument de jardiuage qui Vire 
par sa forme des couteaux ordinaires. Il se fait, eu étoffe, 
afin de présenter plus de résistance. La pièce d’étoffe desti- 
née à le produire, est d’abord forgée et étendue avec soin 
sous le marteau, afin d’en préparer les tranchans; puis on * 
fait chauffer à blanc et on la fend en (rois parties, qo’ . 
sépare l’une de l’autre en (orme de croix. Celle nui .t.ie 
droite porte le nom de ciseau; on recourbe line des parties 
latérales, et on lui donne la forme et le nom de serpette; en- 
fin, l’autre partie prend la tournure d'une hache, et pour 
cela s’appelle hachette. Cet instrument étant forgé, on lime 
les üanchans avec soin, on les adoucit, on les trempe et on 
leur donne le recuit couleur de cuivre rouge. On fait enfin le 
tranchant sur la meule et sur la polissoire, et on le finit au 
bois et à l’émeri. 

Nous ne parlerons pas ici des diverses espèces de couteaux 
que le coutelier imagine tous les jours, et qui sont beaucoup 
trop nombreux pour trouver place dans ce petit ouvrage ; 
cependant, nous croyons devoir entretenir nos lecteurs 
d’une espèce de couteau fort ingénieux dont Perret nous en- 
tretient fort longuement. Nous empruntons sa description à 
son grand ouvrage. Il s’agit du couteau creux qui sert de 
gaîne à un autre : 

« Pour faire une lame de couteau creuse, dit-il, prenez 
un morceau de bon acier bien sain ; que les bouts soient 
amiucis bien parallèlement; laissez le milieu épais par une 
vive arête; réservez une queue, cl lorsqu’il est forgé, blan- 
chissez le plat sur la meule, (mur le bien nettoyer des crasses 
de la forge et des coups de marteau. 

« Pliez celte lame à chaud avec ménagement le long de 
la ligne, sur un étau un peu ouvert; faites rapprocher les 
deux bords; serrez-la à petits coups de marteau ; alors 
Ja vive arête réservée va former le tranchant, 
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« Applatissez la lame bien également dans sa longueur, ett 
amincissant le tranchant, laquelle vous pouvez laisser tm 
peu recuire, ensuite le dégrossir avec la lime; après cela, 
étant muni d’une vieille lame de couteau, faites chauffer la 
lame creuse couleur de cerise ; présentez le tranchant de la 
vieille lame sur la fente ou dos, et ouvrez-le suffisamment 
large pour loger- le couteau qui doit entrer dans cette fente, 
et laissez-le recuire un peu. Le couteau étant refroidi, il faut 
unir la fonte un peu en la blanchissant avec une lime à 
couteau mince; ajustez ensuite une lame d’acier dans celle 
fente, laquelle servira de modèle pour celle d’or ou d’argent, 
et en même temps elle préserve la creuse de s’écraser dans 
l’étau , parce qu’on la laisse dans la fente chaque fois qu’il 
faut la serrer dans l’étau. Lorsqu’elle est limée à forfait, tant 
la lame que la queue, il faut la blanchir sur une meule haute 
pour la bien dégrossir ; ensuite il faut ajuster et souder une 
bande d’acier faisant parallèle avec la queue. Cela étant dis- 
posé, ajustez une bande d’argent tout le long du dos et de 
la queue, de l’épaisseur d’une pièce de 24 sous; liez-la pro- 
prement avec le fil d’archat, et soudez-la bien. Après celte 
première opération, soudez-en une seconde sur la queue de 
devant de 3 lignes de largeur ; étant soudée, ajustez les deux 
naquelles; soudez-lts bien; après cela soudez une forte vi- 
role à huit pans aux deux bouts, entaillée sur l’épaisseur 
dej bandes, afin qu’elle ne déborde pas. 

« Lorsque toutes les garnitures sont soudées, on peut dé- 
grossir les bandes d’argent ; après cela il faut mettre du blanc 
d’Espagne délayé u.tns de l’can sur toute la garniture qui doit 
aller au feu ; ensuite trempez la lame avec ménagement dans 
la poêle, et donnez-lui le recuit violet sur de la braise. Il 
faut, autant qu’il est possible , recuire le dos bien bleu pour 
donner du corps à celte lame. L’usage de recuire avec des te- 
nailles n’est point propre à cette lame. Il y aurait à craindre 
le resserrement du dos par la pression des tenailles; ainsi de 
la petite braise et du poussier bien allumés sont préférables. 
Quand celte lame se déjette à la trempe, il faut la redresser 
au marteau , en frappant légèrement vers le tranchant et sur 
le plein , mais non pas sur le creux. Après cela, blanchissez 
la lame et mettez-la à tranchant, le tout avec ménagement. 
Il vaut mieux la laisser un peu plus épaisse, que de risquer 
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de la percer snr la meule , ce qui arriverait infailliblement, si 
Ion Voulait l’émouler autant qu’une autre. 

« Pour faire le manche, il n’est question que de couvrir 
e vide. Prenez deux côtes de nacre de perle, ajustez-les de 
largeur à pouvoir entrer entre les bandes d’argent qu’elles 
portent sur les queues d’acier; prenez ensuite de petites 
limes; évidez le dedans de chaque côte avec ménagement • 
car le manche étant tout fini n’a pas plus d’épaisseur qu’un 
ecu de trois livres d’un bout à l’autre. Avant de poser le 
manche, il faut faire le petit couteau qui doit entrer dedans 
et ]e finir de tout point. Il n’a d’extraordinaire d’un antre ’ 
qu en ce qu’il porte une cuvette avec un bouton en cul-de- 
ampe soudé sur la calotte , laquelle calotte on voit déborder 
la virole de chaque côté, pour empêcher que le couteau ne 
s enfonce trop avant, et le boulon sert à faciliter la prise du 
couteau pour le sortir de la gaine. 

« Pour poser le manche, commencez par abattre les car- 
res en dehors des deux plate-baudes, pour former un petit 
pan et facilitez la sertissure; posez ensuite les deux côtés 
dans leur place; prenez un très-petit marteau , rabattez les 
bords de 1 argent, en faisant porter la bande de dessous sur 
la carre d un tas; sertissez bien, afin que la bavure soit 
bien rabattue pour tenir les côtes avec assez de solidité; 
apres cela, formez les bandes d’argent, la virole, les co- 
quilles et le manche; faites-lui les filets et les moulures que 
vous voudrez; enfin, finissez le couteau. »» 



ARTICLE II. 



Des ciseaux. 



On donne le nom de ciseaux à un instrument tranchant 
compose de deux branches réunies par un clou placé au mi- 
lieu et qui leur sert d’axe. 1 

‘JT* ! ,r ?" che scdivi se en cinq parties : Panneau , qui 
st a 1 extrémité et qui sert à la saisir avec un ou deux doiets* 
a pointe qui est a l’extrémité opposée à l’anneau et qui sert 
a piquer; C écusson sur lequel est placé l’axe ou le clou; la 
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branche proprement dite qui se voit entre l'écusson et l’an- 
neau; la lame qui existe entre la poiute et l’écusson. 

On distingue encore deux parties essentielles qui sont l’cn- 
taille ou l’endroit échancré où commence la lame et le cou- 
pant, et l'entablure , ou la partie évidée qui sert à empêcher 
les deux branches de passer l’une sur l’autre en se fermant. 

Le couteau coupe en sciant le corps qui lui est opposé; les 
ciseaux coupent au contraire par compression et en divisant 
violemment les molécules du corps. Le couteau doit couper 
sans grand effort, s’il est en bon état et qu'il soit bien dirigé; 
les ciseaux coupent d’une tout autre manière : si le corps 
coupé est tendre, l’effort ne s’aperçoit pas; mais pour 
peu qu’il présente de la résistance, on la sent d’autant 
plus fortement qu’on prend moins de précaution pour la 
vaincre. 

Les ciseaux étant composés de deux branches qui ont un 
point d’appui au milieu, peuvent être considérés comme 
deux leviers de première classe, à l’anneau desquels est ap- 
puyée la puissance qui agit, tandis que la résistance se trouve 
placée sur la lame , à l’endroit du corps qu’on essaie de cou • 
per. Si ce corps est très-rapproché de l’axe des ciseaux, on 
aura peu de peine à en venir à bout et la résistance sera 
d’autant plus grande qu’il se rapprochera d’avantage de la 
pointe. 

Il suit de là deux principes dont l’un regarde l’ouvrièt 
qui coupe , et l’autre l’ouvrier qui vend les ciseaux. 

i° La manière de placer l’objet qu’on veut couper de- 
mande un soin particulier : il doit être tenu d’autant plus près 
de l’axe des ciseaux qu’il est d’une nature plus compacte et 
plus dure. Faute de celte attention il arrive très-souvent que 
l’ouvrier se donne une peine inutile, en employant beau- 
coup trop de force à ce qui en exige peu. 

2° La force des ciseaux doit être adaptée à l’usage qu’on 
en veut faire et à la dureté des objets qu’on doit couper : le 
ferblantier par exemple , ne détaillerait pas ses feuilles de 
métal s’il se servait de ciseaux à larges lames et à courtes 
branches ; le tailleur même se fatiguerait bientôt d’un sem- 
blable exercice. 

Il est vrai que les ouvriers prétendent avec juste raison 
que de courtes lames ne eôupent pas aussi droit que les 
aubes, et que des longues branches oui l'inconvénient de fa- 
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liguer la main en faisant trop ouvrir les doigts. Ces observa- 
tions sont justes i aussi sommes-nous loin de proscrire les 
longues lames; mais nous affirmons en même temps que 
dans les ouvrages qui exigent une certaine force, on ne sau- 
rait se passer de branches d’une certaine longueur, dtil-on 
se servir des deux mains pour en saisir les anneaux. 

Il y a donc deux manières d'augmenter la force de celui 
qui coupe un corps résislaut : ou de rapprocher ce corps de 
l’axe des ciseaux, oe qui revient au même que si l’on rac- 
courcissait la lame ; ou d’èloigner la puissance agissante du 
point d’appui, ce qui se fait eu allongeant le manche. 



Travail des ciseaux. 

\ 

Les ciseaux se font en étoffe à laquelle ou soude un cram- 
pon, par un travail semblable à celui qui a lieu pour la fa- 
brication des lames de conteau à plate semelle. Ce crampon 
est aussi de fer. 

Il est de la dernière importance de bien refouler le cram- 
pon en le soudant : c’est ainsi qu’on fait sortir les crasses, 
qu’on resserre les pores et qju’ou évite de laisser du vide que 
lies ouvriers appellent des chambres à louer. 

Ausssiôtque le crampon est bien soudé, on porte la par- 
tie destinée à faire l’anneau sur la carre de l’enclume, et 
on lui donne une forme circulaire ; on frappe sur la partie 
qui doit faire la branebc et on la détermine en la courbant 
légèrement d’une part et en marquant déjà légèrement sur 
l’écusson la place que doit occuper i’enlablure. C’est alors 
seulement qu’ou sépare 1 enlevure. 

Cependant, si le fer était aigre, il ne faudrait opérer cette 
enlcvure qu’après avoir pincé et bigorné l’anneau. 

Pour percer l’anneau, il faut le faire chauffer jusqu’au 
blanc, diviser d’un coup d’œil le diamètre de cet anneau 
en trois parties, appuyer le poinçou sur la partie la plus 
voisine de la branche et frapper deux coups Lieu d’aplomb 
sur la tête du poinçon, en ayant soin de le tenir le plus per- 
pendiculairement possible. Le trou est parfaitement percé 
d’un côté, mais la partie détachée tient encore de l’autre 
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cèle de l’anneau. Dans cel état, il serait peu prudent de 
chercher à l’enlever en forçant le poinçon; il s’en suivrait 
une déchirure; dans aucun cas, la bavure ne sérail nette. 
Il est donc mieux de retourner l’anneau sur l’autre côté, d’ap- 
puyer de nouveau le poinçon sur le trou déjà formé , de don- 
ner encore deux coups secs et d’aplomb, et d’achever de 
faire sortir la petite rondelle métallique en plaçant le tout 
au dessus du trou de la bigorne et chassant vivement. 

La raison qui fait percer près du manche, au lieu de 
chercher à faire le irou au milieu de l’anneau, est tout en- 
tière dans la facilité qu’on trouve ensuite pour bigorner. Les 
ouvriers savent bien apprécier celte raison et l’expérience 
les convainc tous les jours que sans cette précaution ils cour- 
raient risque de crevasser le métal trop mince. 

Dès que le trou a clé percé et qu’on n’y aperçoit pas de 
crevasse, on donne à l’anneau une chaude grasse et l’on 
procède à son développement , sur la pointe de la bigorne. 

On frappe à très-petits coups d’abord , en faisant tourner 
continuellement l’anneau ; on lui donne une égale épaisseur 
dans toutes ses parties, et l’on fait l’enlevure, si elle n’a 
déjà clé faite avant le bigornage. 

S’il se trouvait, pendant ce travail, quelque crevasses ou 
défectuosités , il faudrait, avant de continuer à bigorner, 
avoir soin de les enlever à la lime. En général, il est tou- 
jours dangereux de laisser subsister une solution quelconque 
de continuité; car le travail ne fait que dissimuler le mal: 
la fissure forcée par le marteau de se réunir dans sa largeur, 
gagné ordinairement en longueur, s’étend à chaque coup de 
marteau et finit par détruire la force totale du métal. 

Aussitôt qu’on a coupé Tenlevure, on change les ciseaux 
de côté, eu prenant l'anneau dans toutes les tenailles; on 
douue une chaude grasse à la partie destinée à la lame ; on 
l'appointe , et l’appuyant en biais sur la quarre de l’enclume 
ou détermine à coups de marteau la ligne de l’enlablure; 
puis, on porte la pièce de champ sur la même carre et on 
forme l’entaille du tranchant. 

On peut pendant le même forgeage commencer le travail 
de la lame, c’est-à-dire, lui donner la longeur et l’épaisseur 
voulue. L’ouvrier un peu prompt s’acquitte de celte be- 
sogne sans avoir recours à une nouvelle chaude. Après cela, 
en lu remet au feu j on lui fait prendre une tempéralup^ 
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rouge cerise au moins , et on la forge en lui donnant une lé- 
gère courbure sur le devant; on l’élargit à coups de panne, 
ou amincit le tranchant, et du même coup de feu on par- 
vient à la rabattre. Il ne reste plus qu’à la parer et à la dres- 
ser; apres quoi la lame est entièrement étirée. 

Le coutelier doit tâcher autant que possible d’imiter daus 
sou travail manuel, ce qui se fait dans les grandes fabriques, 
où Indivision du travail est un des élémens les plus actifs de 
succès. Il faut qu’il fabrique le plus de ciseaux possible dans le 
même temps, afin qu’il fasse tous les crampons de suite, 
tous les anucatix daus le même temps cl qu’il en soit de 
même des laines. Ce procédé est non seulement favorable 
pour le temps employé , il l'est encore pour l’excellence de 
la fabrication : il n’est personne qui n’ait observé, quelque 
bon ouvrier qu’on pût être, que dans le travail d'une demi- 
douzaine d’anneaux seulement, les derniers étaient beaucoup 
mieux faits, quoique en beaucoup moins tde emps que les 
autres. 

Dans cette manière de procéder , il faut travailler lu pre- 
mière branche de ciseaux aussi juste que possible, alin qu’elle 
serve en quelque sorte de modèle pour les autres. A chaque 
chaude on les compare avec cet étalon et on les en rapproche 
autant que possible. Si l’on n’usail pas de ce moyen 
simple et facile de comparaison , il faudrait y suppléer à 
l’aide d’un compas ; et comme la branche n’est pas toujours 
et ne doit pas en certains cas être de la même longueur que 
la lame, il s’ensuivrait, ou qu’il faudrait continucllcmcut 
faire varier l’ouverture du compas, ou qu’il faudrait avoir 
deux de ces instrumens. La même réflexion aurait lieu pour 
les distances de l’entablure et de l’entaille, et pour celle daus 
laquelle se trouve pris l’écusson. 

La branche des ciseaux à crin exige une légère manipu- 
lation de plus : la partie qui avoisine l'anneau est fortement 
cambrée, ce qui se fait,peudant le forgeage , avec la panne 
du marteau, en donnant sechèment un coup er* dedans et 
tm autre çn dehors. 1 



31 



Digitized by Google 




t)ès que le forgeage est achevé, il convient de s’assurer 
que les branches sont bien parallèles et pour cela on les 
place finie à côté de l’autre de manière à les comparer fa- 
cilement. Si comme il arrive le plus ordinairement, elles ne 
se rapportent pas bien l’une à l’autre, on les places toutes 
deux dans un étau ot on les y serre bien fortement. 

C’est alors qu’il est bon de marquer avec une lime douce, 
sur le dos , des lignes qui dénotent la bailleur n laquelle on 
doit percer le trou de celle qui désigne le bout supérieur dé 
l’entablure. Pour marquer le bout inférieur sur le côté op- 
posé, on doit retourner les deux branches réunies , sans les 
déranger de leur position, et en les replaçant fortement 
dans l’étau. . 

Après que ces trois traits sont marquées, on sépare les 
branches, et on procède au travail particulier à chacune 
d’elles. ' \ ” ’ ’ 

La première opération est celle du perçage. Pour y réussir 
on marque sur le plat de là lame et à l’endroit désigné par lé 

{ iremier trait tracé, une ligne, sur le milieu de laquelle on 
ait une contre-marque; sur celte çouJLre-marque on perce 
au foret. Cela étant fait, on procède de la même manière à 
l’autre, puis on réunit les deux laines à faille d’uù clou, 
entré un peu de force, de telle sorte qu’elles soient paral- 
lèles et placées de la mèpie manière. 

On commence alors à limer les anneaux çnsemhle , puis 
les lames, et on s’occupe ensuite de repousser les entahlures. 

Celte dernière opérât iou ne se fait bien que lorsque les lames 
sont séparées. Les deux traits tracées pour le haut et le bas 
de f cnlablnre sont deux guides certains pour cela, puisqite 
fentablure étant une ligne droite, il suffit de deux poiqjù 
pour la déterminer. Il faut donc bien serrer les deux lames 
l’une après l’autre dans l’étau, et limer les eulablures bien 
à plat, en les repoussant d’un coup hardi et sec. 

On reprend ensuite les deux branches; on les réunit 
comme si on voulait les monter définitivement, et remettant 
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le faux clou, on s'attache à bien ajuster le battement de 
deux entablures. On lime alors le tranchant de chaque 
lame, puis le dos; on joint les lames, à l’aide du faux clou; 
on place la pointe dans un étau à main, et embrassant avec 
le serre-ciseau les deux anneaux, on place ce dernier outil 
dans le gros étau. On lime alors le plat des branches et le 
eau des anneaux; on les replace de nouveau dans les tenail- 
les à chanfrein , qu’on serre entre les mâchoires de l’étau ; on 
abat les pans des branches et des lames; on dégrossit les 
contre-écussons ; et on fait l’entaille de la lame. 

Pour dégrossir les anneaux il est d’usage de commencer 
par le dehors et de finir par le dedans : c’est la manière la 
plus rationnelle de travailler; cependant quand le fer est bon 
et a été bien forgé, il est indifférent de commencer par l’un 
ou par l’autre de ces côtés. 

Si lés ciseaux doivent avoir un simple clou . c’est alors le 
ihomeut de le placer de la manière qui a déjà été décrite, en 
rivant très-proprement les deux tètes opposées ; si l’on doit 
y placer une vis , le travail est un peu différent : on se con- 
tente ordinairement de tarauder l’une des branches, celle 
qui doit recevoir la pointe du clou, et de fraiser l’autre, 
afin que la tête s*y noie entièrement. Cette opération faite, 
on met les ciseaux à la coupe. 



S ni- 



De la coupe. 

Mettre les ciseaux à la coupe, c’est les faire couper, les 
mettre dans la position la plus favorable pour qu’ils coupent. 

Pour l’homme du monde qui examine les choses assez su- 
perficiellement , il semble, au premier coup, que lorsque 
deux lamos sont bien aplaties et limées et qu’elles s’appli- 
quent tien l’une sur l’autre, elles doivent être eu tel état 
que le corps destiné à être entamé ne puisse leur échapper ; 
car elles semblent dans les circonstances les plus favorables. 
Il n’en est cependant rien, et, quoique celle vérité soit un 
fait d’expérience, elle a üéfiumoius tops les caractères du 
paradoxe, 
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Si les lames étaient parfaitement planes et qu’elles ap- 
puyassent bien uniformément et daus toute leur longueur 
l’une sur l’autre, le corps placé dans l’angle des deux cou- 
pans , glisserait comme sur deux plans inclinés et tendrait 
à s’éloigner de l’axe pour s’échapper vers la pointe ; car rien 
ne le retient dans le sommet de l’angle ouvert. Pour pro- 
duire cet effet , il faudrait que les deux lames passassent lé- 
gèrement l’une sur l’autre , de manière que le tranchant de 
l’une se portât vers le dos de l’autre. Daus cette position le 
corps saisi éprouverait un mouvement imperceptible de tor- 
sion cl comme en même temps il serait soumis au tranchant 
de la lame , il ne pourrait échapper à la division. 

C’est là, en effet, ce qui a lieu. Si l’on regarde attentive- 
ment une paire de ciseaux fermés, en la plaçant verticale- 
ment et faisant pénétrer la vue entre les deux tranchans, on 
remarque que les deux lames ne se touchent qu’aux deux 
points extrêmes : la pointe et le clou ; qu’elles sont voilées et 
courbées de toute leur] longueur , de manière à offrir une 
convexité très-remarquable en dehors. 

Sans changer la position et le point de vue, ouvrons en- 
tièrement les ciseaux, de manière qu’une des pointes se 
trouve placée vis-à-vis de notre œil et l’autre reste dans la 
position verticale ; fermons peu à peu et lentement les ci- 
seaux, en faisant mouvoir seulement la branche qui était 
devenue horizontale et laissant l’autre immobile; on re- 
marque alors deux choses : i° un seul point est à la fois en 
contact dans les deux cuupans, et, daus son mouvement du 
clou à la pointe, laisse vide l’espace qui se trouve au-dessus 
et au-dessous; 2 0 les deux brandies semblent se croiser lé- 
gèrement et cet effort est surtout remarquable aux endroits 
rapprochés de la pointe. 

Il faut donc donner de la courbure aux lames en dedans, 
et opérer celle convexité en mouvant depuis le trou jusqu’à 
la pointe. 

Celte courbure ne présente pas de bien sérieuses difficul- 
tés lorsque les lames sont droites; mais dans les ciseaux à 
ongles et autres ustensiles délicats, l’ouvrier a souvent bien 
de la peine à y réussir, d’autant plus qu’il reste une certaine 
limite qu’il ne faut pas dépasser sous peine de tomber dans 
un excès contraire et de faire déchirer au lieu de couper pro- 
prement. Nous allons essayer de nous faire comprendre. 
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tour donner aux ciseaux la courbure nécessaire, en d’autres 
termes, pour les inellre à la coupe, on .saisit chaque bran- 
che avec un étau à main, vers la partie de l’écusson; on ouvre 
de quelques lignes le grand étau , et l’on place la laine dans 
les mâchoires, en plaçant le dos en dehors ; on frappe ensuite 
quelques coups de marteau sur ce dos, en usant totitefoisde 
précaution , et on fait ainsi jeter la lame en dedans. Si on la 
regarde ensuite horizontalement sur le champ, elle paraîtra 
voilée et fera l’aile de moulin. 

Il faut bien prendre garde de donner la voilure propor- 
tionnelle à la longueur de la lame ; une lame courte ne doit 
porter qu’une courbure légère , souvent imperceptible ; 
dans une grande lame, au contraire, elle doit doit être 
grande et très-visible. 

§ iv. 

De la trempe. 

Pour bien tremper une paire de ciseaux, on prend, dans 
les tenailles , les deux branches à la fois, en les saisissant par 
les anneaux ; on les place ensemble dans le feu, on leur don- 
ne une légère chaude en commençant et soufflant à petits 
coups; on continue d’agiter faiblement la branloire jusqu’à 
ce qu’on ail obtenu la température rouge; alors seulement, 
on abandonne le feu à sa propre activité , et on laisse les 
branches finir de chauffer saus toucher aux soufflets. Lors- 
que le métal a acquis le degré de chaleur jugé nécessaire, 
on retire les deux branches du feu et on les trempe en- 
semble dans l’eau. 

Celte précaution de chauffer et tremper les deux branches 
à la fois et ensemble dans les mêmes tenailles n’est pas sans 
utilité. Il est nécessaire que les deux lames de ciseaux soient 
trempées au même degré de chaleur , si l’ou veut que les ci- 
seaux soient bons. S’il n’en était pas ainsi, il arriverait que 
la plus dure couperait la plus molle, et qu’en termes d’ate- 
lier, les deux lames se mordraient. On évite cct inconvé- 
nient en suivant la méthode que nous venons de décrire. 

Il reste ensuite à donner le recuit. Ici , comme dans la 
trempe , on place les deux lames ensemble dans le feu ; ou 
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lâche autant que possible d’enirfetenir une chaleur bien égâle, 
en ayant continuellement les yeux sur la couleur, et, lorsque 
le métal chauffé a obtenu la couleur d’or, omle plonge subi- 
tement dans l’eau. 



S V. 

Émoulage. 



Avant de redresser les lames et de leur donner la forme 
qu’elles avaient quand on les a mises à la coupe , on est dans 
l’usage de blanchir à moitié le dedans et le dehors des lames. 
Avant vie les mettre à tranchant , on achève de les blanchir, 
en ayant soin de faire remonter le coup de meule sur la lame, 
jusqu’auprès de l’entablure, au-delà du trou, et devider tou- 
jours également , d< puis le bas jusqu’à la pointe. 

On tire ensuite un biseau vif et léger sur le dehors du 
tranchant; on l’arrondit un peu, et l’on blanchit i’écusson 
en travers et sur le pan du dos. 

L’émoulage une fois fait, on abat légèrement le morfil et 
, un lime les enlahlures; on place ensuite le clou et on le 
rive, ou ou le visse si le trou est taraudé , et on essaie si les 
ciseaux sont francs , c’est-à-dire s’ils coupent bien et sans 
contrainte. On voit en même temps s’ils sont suffisamment 
voilés; au cas contraire, on les voile à petits coups de mar- 
teau à redresser; on lime les enlahlures, s’il est nécessaire; 
on dresse les anneaux ; on passe à la meule les écussons , 
les branches et les anneaux ; on régularise tout l’instrument, 
en le mettant d’égale épaisseur et de niveau. 

§ VI. 



Monture . 

Le clou des ciseaux doit toujours être fait avec clu fil de 
fer plus gros que le trou dans lequel il doit être placé; on le 
lime sur un boisa limer, et on le fait entrer en tapotant dans 
l’ouverture delà branche dit dessous. Une fois là, on le rive 
pn ayant soin (ju’il reite autant que possible fortement atta- 
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ché à celte branche, et ne se meuve qu’avec elle. Dans 
l’autre branche , au contraire , le clou doit être fort à l’aise , 
et pour cela, le trou est toujours plus grand et fraisé. On 
rive les deux extrémités du clou à petits coups de marteau, 
et on passe un coup de lime pour enlever ce qui est de 
trop. 

Souvent, en rivant un des côtés du clou, on serre trop 
fortement la lame et on ne l’ouvre plus qu’avec difficulté. Ou la 
rend lâche alors, en ouvrant les ciseaux en croix, les pla- 
çant sur l’étau entr’ouvert , et tapotant les deux rivures, en 
commençant par le côté mobile et finissant par la lame dans 
laquelle le clou est entré de force. 

Les ciseaux à vis ne présentent aucune difficulté dans leur 
monture. Le tourne-vis fait entrer la vis dans l’écrou prati- 
qué, et l'on serre plus ou moins la lame, en tournant plus 
ou moins l’outil. Il est bon que celui-ci soit assez petit pour 
cntrei dans la fraise. 

Les ciseaux à molettes sont ceux qui ont un clou saillant 
composé d’une tète ou clou proprement dit , traversé par un 
fil de fer appelé molette, rivé aux deux extrémités. Celle 
molette revient à peu de chose près à ce que nous avons dit 
du clou simple ; elle présente cependant l’inconvénient de 
s’user à la longue et de se mouvoir dans le trou du clou 
même. Nous parlerons, à l’article rhabillage, des moyens 
de remédier à, ce défaut. 



ART. III. 

Du grattoir. 

Le grattoir se fait au bout de la barre. On prend un bar- 
reau d’acier de bonne qualité, et on l’étire sur 4 lignes de 
large et deux lignes d’épaisseur. On donne une petite chaude 
grasse et on dessine de suite légèrement la pointe en l’alou- 
geant de court. Puis, avec la panne du marteau et sur la carre 
de i’euclume, on entaille la queue, et l’on achève ainsi de 
déterminer la pièce. 

Il reste à l’élargir : c’est ce qu’on fait avec la pane du 
marteau , afin d’amincir le tranchant. On a soin de réserver 
ja vive arête du milieu et de partager ainsi la lame en deux 
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parlies bien égales. Ensuite, on procède au rabolage, ce qui 
sfe fait avec une tête de marteau un peu raide , tant qu’il 11e 
s’agit que de parer. Enfin , prenant la panne du marteau, on 
achève d’allonger la queue et ou la coupe à l’aide d’une 
tranche, ou simplement sur la carre de l’enclume. 

Le recuit fait avec soin, i! reste toujours sur la lame quel- 
ques traces d’oxidation qu’il faut faire disparaître par un lé- 
ger écrouissement à froid. Ce martelage a un grand avantage ; 
le recuit en donnant du corps à l’instrument 11e laisse pas que 
de le dilater et de lui ouvrir des pores; on parvient à res- 
serrer le tissu et à augmenter la compacité par le marteau. 
On profite ordinairement de celte manipulation pour redres- 
ser la queue; ou en fait autant au tranchant, en ayant soin 
de lui faire faire un ventre bien régulier, puis on s’occupe 
du limage. 

On porte d’abord la lime sur les quatre faces du tranchant 
par le plat; puis on saisit la lime dans un étau à inain, et 
on lime la queue sur le bois à limer. On porte de là le grat- 
toir à la trempe. 

Le grattoir se trempe ordinairement à une température de 
a 3 a 0 centigrades; mais si l’on suit la méthode du recuit, 
c’est à la chaleur jaune d'or qu’il convient de le porter. Le 
jaune paille indiqué par Perret ne donnerait pas à l’instru- 
ment la ténacité voulue, et il serait d’une trop grande fra- 
gilité pour l’usage auquel il est destiné. 

Les manches noirs et communs des grattons fixes se com- 
mencent à la plaine, se dégrossissent à la râpe et se finissent 
à la lime; puis on fait la place de la queue et 011 la cimente 
fortement dans le manche. 

L’émoulage du grattoir ne présente aucune difficulté; 
comme il est large, on le tient à la manière des couteaux, le 
pouce dessus. Le coup de meule se donne entre la vive arête 
et le tranchant, en ayant le plus grand soin de réserver 
celte vive arête parfaitement droite et dans le milieu de la 
lame. 

L’affilage se fait sur une pierre du Levant ou sur une 
pierre à rasoir aussi dure que possible. On emploie l’huile 
de préférence pour ce travail délicat. 

Le grattoir à pompe est un instrument dont la lame rentre 
dans le manche, à l’aide du bouton fixé à l’extrémité d’un 
ressort à bascule. 
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Celle espèce d’instniment se fait en bois très-compacte, 
el que le bois d’ébèr.c , le bois de rose , ou même [l’ivoire. 
}n dégrossit d'abord le manche à la plaine et à la râpe; on 
e perce ensuite au chevalet dans la plus grande partie de 
.a longueur, et avec une écouène , on équarril le trou du haut 
in bas. Puis ou perce les deux trous latéraux , et avec le bec 
l’âne, on les réunit par une rainure destinée au passage du 
boulon. Ensuite on fait, avec une petite scie, la coulisse 
Jans laquelle se meut, à droite et à gauche du trou longitu- 
dinal du centre , la lame du grattoir qui ne doit point frotter 
sur le manche. Ces dispositions prises, on peut alors finir le 
manche et le polir. 

On forge ensuite un morceau d’acier carré, de manière à 
ce qu’il ait i pouces de long et 2 lignes d’épaisseur; 011 y 
ajuste à queue d’aronde un ressort au bout duquel on taraude 
pour recevoir le bouton. Celui-ci est aussi taraudé et se visse 
au bout du ressort. 

Lorsqu’il s’agit de monter l’instrument, 011 place d’abord 
la lame sur le bout carré du côté opposé au ressort ; on la 
cimente fortement et on l’introduit dans le canal, en l’en- 
fonçant jusqu’à ce que le bout taraudé paraisse à l’un des trous 
latéraux. On place alors le bouton en le vissant légèrement y 
el on achève de le visser avec lé tourne- vis. 

Lorsqu’on veut faire ce grattoir à deux lames, afin de ren- 
fermer dans un même manche le grattoir et le canif , on fait 
im manche à deux bouts semblables ; mais comme le même 
boulon doit servir à l’un et à l’autre, on perce alors le trou 
longitudinal dans toute la longueur du manche. Le méca- 
nisme de ce petit instrument est calculé de manière que les 
deux pièces puissent être cachées en même temps, et que 
lorsque l’une parait, l’autre ne soit pas visible. 

ARTICLE IV. 

Va canif. 

Le canif est un petit instrument destiné à tailler les plumes , 
les crayons et autres objets propres aux arts. 

Il est droit ou fermant. Le premier a la lame un peu 
moins large et moins forte que l’autre. 
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Pour faire une lame de canif, on prend un petit barreau 
d’acier d'une ligne et demie d’épaisseur, sur 3 de large; on 
lui donne une petite chaude grasse, en faisant la pointe; 
puis on porte la lame ainsi ébauchée sur lu carre de l’en- 
dume, où on lui fait une entaille en la jetant entièrement 
de côté. Cette entaille fait le battement du clou. On porte 
alors le côté du tranchant sur la tranche, et on dessine l’é- 
videment du talon. Il ne reste plus ensuite qua élargir la 
lame avec la panne du marteau, à le rabattre avec la tète et à 
faire l’enlevure en coupant la queue d’un coup de tranche. 

On ne doit percer le canif qu’apres y avoir apposé la 
marque. Celte opération se fait sur un petit tas, après quoi 
on lime, en ayant soin de dresser le tranchant avant tout; 
on fait l’entaille d’où doit partir le biseau, et on forme au 
dos un tranchant fait de court, afin qu’il soit vif et racle 
franchement le dos des plumes, si l’encre s’y est attachée et 
y a séché. 

Le limage une fois fini, ou procède à la trempe, qu’on 
a soin de n’opérer que jusqu’à l’entaille; on porte ensuite à 
la meule, où l’on suit les préceptes que nous avons donnés 
précédemment , ou polit et l’on se sert pour cela d’un faux 
manche ou de tenailles de bois. 

Quand au travail du manche, il est analogue à celui du 
x» uteau. Après l’avoir dégrossi avec la râpe, on le fend dans 
sa longueur, afin d’y placer la lame ; on présente cette lame 
dans sa loge pour y contremarquer le trou , et l’on perce. 
On monte le tout avec un faux clou , afin d’ajuster et d’a- 
chever le manche; enfin on ôte les faux clous, on façonne le 
manche, on le graleUe et ouïe finit à la dent. 

Les canifs à ressort ont quelquefois plusieurs lames ; quel- 
ques-uns portent en outre un poinçon et un grattoir. On suit, 
pour leur fabrication, les mêmes erremens que pour le tra- 
vail des couteaux. 

Une espèce de canif qui porte le nom de coupe-cors , a 
la lame plus recourbée que l'instrument qui sert à tailler les 
plumes. Le coupe-cor doit être bien trempé et recuit à la cou- 
leur paille, ou tout plus à la couleur d’or; il faut qu’il soit 
fait en acier très- pur et de bonne qualité. 

Les commis de bureaux et les écrivains se servent d’un ca- 
nif non fermant qu’on appelle canif droit. £e manche res- 
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semble à celui que nous avons décrit à propos des rasoirs et 
se travaille de la même manière. 

Lorsqu’on veut fabriquer les lames fixes de cette espèce 
de canif, on commence par étirer ttu barreau d’acier d’une 
ligne d’épaisseur et de a. lignes de large ; ou donne la petite 
chaude grasse, en étirant la pointe, puison fait, sur la carre 
de l’enclume , l’entaille ordinaire. On élargit le tranchant 
et on fait la queue au bout de la barre; puis, d’un coup 
de marteau sur la carre, on fait l’enlevuie et on procède à 
la marque. 

Aussitôt que la marque a été apposée , on a soin d’écrouir 
un peu le canif; on prend la queue dans les mâdtoires d’un 
étau à main , qt , dans cet état , on dresse le tranchant et 
on ljme la lame, dont les plats, doivent être bieq vifs; on 
amincit le tranchant et on abat les carres du biseau , après 
quoi on finie là queue. 

On trempe ces lames comme celles que nops avons déjà 
décrites, puis on les chauffe à la flamme d’une chandelle et 
on les citucnle dans le manche. 

Nous ayons dit comment on polit et op gratelle les 
manches. 

Le canif à pompe se fait d’après les principes et sur lp 
modèle des grattoirs qui portent ce nom. Nous y renvoyons 
notre lecteur. ‘ ; ’ 

ART. V. 

- .* J . •; / 



Du rasoir. 



Le rasoir est destiné à couper la barbe. C’est tltie scie ex- 
rèinemenl fine çt qui , par conséquent , exige l’ecicr le plus 

J. l.’O. ■ ■ »j*» 'tuec 

Un rasoir est I>nn lorsqu il coupe ras et sans faire éprouver 

le douleur, que Ip lil ne s’en émousse pas facilement et cju’il 
ert plusieurs mois sans perdre son tranchant. 

Les defauts d un rasoir sont presque toujours dus a lamal- 
dressç ou à l'ignorance du raseur. Tenu trop droit, le trajn- 
haut se renverse cl il semousse; tenu trop obliquement, il 
lisse srq* la peau saus enlever les poils; promene s.ur la 
arbe suiyftut deux lignes parallèles , il ne coupe pas, ou 
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mise de vives douleurs. Avant doue de rejeter toute la faute 
sur le talent du coutelier qui a fait ou repassé l'instrument, 
ou sur la qualité du métal , il est convenable de s’assurer 
qu’on sait bien se raser, et, à ce sujet, voici quelques ob- 
servations qui ne seront point déplacées dans ce volume. 

Puisque, vue au microscope, la lame du rasoir ne res- 
semble pas mal à une scie, il s’en suit que ce n’est pas en le 
promenant perpendiculairement à sa lame qu’on parviendra 
à couper-les poils; c’est en saisissant avec légèreté le manche 
et faisant jouer l'instrument à peu près comme une branche 
de compas sur sa charnière, qu’on parviendra plus facilement 
au bul.ll faut beaucoup de souplesse daus la main et un cer- 
tain ressort qu’il est, avant tout, nécessaire d’atteindre. 

D’un autre côté, on peut, en le repassant, faire pencher 
. cette espèce de morfil qui existe toujours sur une lame mince, 
du côté opposé à la face qui porte sur le cuir. Ainsi, en 
supposant que le cuir soit parallèle à la poitrine de l’homme 
qui repasse, et qu’il soit tenu parla main gauche, en pro- 
menant le rasoir vers la droite, le tranchant se relève, et 
eelui qui veut se raser lui-même avec la lame ainsi prome- 
née, ne peut le faire que sur le côté droit de sa figure; le 
contraire arrivera , en promenant le rasoir dans le sens con- 
traire. D’où il suit qu’il est avantageux de se faire la baibe 
avec deux rasoirs, l’un passé sur le cuir de gauche à droite, 
l’autre passé de droite à gauche. 

L’expérience nous apprend encore que les poils de h 
barbe sont beaucoup plus disposés à être coupes, lorsqus 
nuits sortons du lit ou d’uu bain chaud. La transpiration les 
a attendris et le rasoir a beaucoup plus de prise alors sur 
eux. Pourquoi n’imiterail-ou par artificiellement cette prépa- 
ration en humectant, avec de l’eau chaude, la barbe que 
l'on veut couper de manière à en attendrir les poils. Mais 
pour cela faire, il ne suffit pas de se frotter la face avec une 
eau légèrement tiède, et de se servir d’une brosse douce de 
blaireau; il faut que l’eau ail un degré de température élevé. 
On y trempe un linge plutôt gros que fin, et l’on frotte 
avec force les poils de la barbe , en recommançant plusieurs 
fois. Alors seulement on peut appliquer le savon avec une 
brosse de blaireau, mais il est encore convenable qu’il soit 
dissous daus de l’eau chaude, et pour plus de sûreté, oq 
peut aussi tremper son rasoir clans le même liquide, 
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Ces préceptes et beaucoup d’autres que l’expérience 
donne chaque jour nous ont paru nécessaires, malgré la tri- 
vialité du sujet auquel ils se rapportent. C’est une chose 
connue, que rien n’est plus facile à faire qu’uu rasoir; mais 
chacun cependant se demande pourquoi on en trouve si peu 
de bons. Autant vaudrait se demander pourquoi il y a si peu 
d’hommes qui se ressemblent. ’ v 

En effet , les uns ont la peau fine et les poils fort rudes ; 
chez d’autres la sensibilité est portée à l’excès et le système 
nerveux est très-irritable; quelquefois, la peau est inégale, 
chagrinée, et le rasoir ne s’y applique que par petits bonds, 
au risque de causer des coupures; ici le poil est dur et ré- 
fute fortement; là il est souple et cède au corps contondant. 
Toutes ces considérations, ducs à la nature, sont rejetées 
sur l’ouvrier, parce qu’il est beaucoup plus commode d’élever 
le blâme, que de rechercher la cause du mal. 

Concluons qu’un bon rasoir doit être assez aigu pour 
couper bien net et sans être arrêté par l’obstacle du poil 
rude; qu’il doit être assez doux pour n’être pas senti, 
assez dur pour n’être pas émoussé, et assez fin pour avoir 
un tranchant très-délicat. 

Il faut donc employer, pour le confectionner, de l’acier 
d’une bonne qualité, le bien travailler, lui donner une 
trempe convenable , le bien recuire , et lui donner un tran- 
chant fin, égal et régulier. 

De tous les aciers, le plus convenable est celui qui jouit 
d’une grande homogénéité, qui est bien dur, sans paille. A 
cet égard, l’acier fondu est préférable, mais il faut user de 
précaution en le forgeant et surtout en le redressant. Le 
vice de l'acier fondu est d’être un peu aigre, lorsqu’il est à 
la couleur paille ; or il résulte de cela deux dangers qu’il 
faut savoir éviter : la trempe fait souvent plier les lames qui 
n’ont qu’une petite épaisseur ; si donc on cherche à redresser 
l’instrument, on court risque de le casser, et cela arrive une 
fois sur quatre. Pour éviter cet inconvénient , certains ou- 
vriers forcent le recuit, et il résulte un autre mal : la qua- 
lité du rasoir est altérée, le fil ne dure plus si long-temps 
et on est obligé d’avoir trop tôt recours à la pierre. Ce dé- 
faut est celui de la plupart des rasoirs communs, qui ne 
coupent plus dès la seconde barbe, 

|| est assez difficile de reconnaître, au premier coup-d’œil, 
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qualité d’un rasoir. Le beau poli et la beauté sont rarement 
des signes qu’il faut consulter : souvent une lame paillcuse 
est préférable à celle qui en est exempte ; quelquefois aussi 
le rasoir bien net et bien uni est supérieur à tout autre. 

Les pailles ne nuisent point à la qualité du rasoir, lors- 
qu elles ne proviennent que de la couverture, parce qu’alors 
le tranchant n’en est point affecté ; la meule fait facilement 
disparaître cette défectuosité. Ainsi, chaque fois qu’on aper- 
cevra une paille sur la couverture, c’est-à-dire vers le dos de 
la lame , on pourra en conclure que le forgeage est impar- 
fait, sans qu’il soit possible d’en tirer aucune conclusion 
contre la bonne qualité du rasoir. 

Au contraire les pailles qu’on remarque sur le tranchant 
et que les ouvriers appellent cassures , sont presque toujours 
une preuve que le rasoir doit être rejeté. Si la cassure est 
assez rapprochée pour qu’un poil ne puisse s’introduire dans 
la fente, la lame peut servir pendant quelque temps, mais 
il arrive presque toujours que sur la meule la fente s’élargit, 
et que l'on ne peut plus se servir de l’instrument. Si l’on 
s’obstinait à se raser avec une lame à cassures, le poil pris 
de temps en temps dans cette paille serait tiré vivement, ar- 
raché ou évité; le moindre mal serait de ne pas le couper : 
il en résulterait un ressaut qui, portant précipitamment et à 
l’improviste la lame d’un poil à l’autre, couperait l’épiderme 
et causerait quelque douleur. 

Les pilles de couvertures proviennent presque toujours 
de la trempe, rarement du forgeage, les cassures, au con- 
traire , sont dues à ce qu’on n’a pas forgé assez chaud , 
lorsque la fente est peu considérable. Il est rare que la trempe 
ne l’agrandisse pas. 

§ i". ' 

Forgeage. 

La manière de forger un rasoir résullè de la qualité de 
l’acier que l'on emploie. 

Si l’on se sert d’acier fondu , il n*cst pas besoin de le 
corroyer, et le forgeage a lieu tout simplement au bout de la 
barre. 
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Si l'on se sert d’acier de cémentation, le corroyage devient 
nécessaire , et le travail s’appelle forgeage en bobèche. 

Pour forger au bout de la barre, il faut se rappeler que 
l’acier fondu ne peut être porté à la chaude suante, que 
quelquefois même il ne supporte pas une chaude grasse. Il 
faut donc user de grande précaution , lorsqu’on veut forger 
une lame d’acier sans amalgame. 

Ces précautions une fois admises, on commence par étirer 
le bout de la barre qui doit faire le talon, on le courbe légè- 
rement et on le coupe d’un coup de tranche , de manière à 
ce que cette partie courbée soit séparée du reste et forme ce 
qu’on est convenu d’appeler l’enlevure. 

Le forgeage en bobèche est beaucoup plus facile , parce 
qu’on peut donner à l’acier amalgamé toute la chaude néces- 
saire , et par conséquent rendre la trempe beaucoup plus 
forte. Celle méthode est plus souvent employée en France, 
tandis que les Anglais préfèrent le travail au bout de la 
barre, et ont sur le forgeage de l’acier fondu une supériorité 
que nous ue pouvons leur contester. 

Le forgeage en bobèche consiste à mettre une barre d’acier 
supérieur entre deux barres d’acier iuférieur. Pour cela faire, 
on prend une barre d’acier ordinaire qu’on forge plat et 
qu’qn replie sur elle-même , en laissant entre les deux sur- 
faces un vide qui doit être rempli par la barre de bonne qua- 
lité. Cette dernière forme la bobèche , l’autre forme la cou- 
verture. 

Ces pièces étant réunies et mises au feu, si l’on craignait 
qur la bobèche ne fût surchauffée, il serait bon de la cou- 
vrir d’un peu de terre glaise délayée dans l’eau. Celte enve- 
loppe protégerait l’acier, et empêcherait la formation de 
l’acide carbonique, qui, nous le répétons, se forme toujours 
dans les chaudes répétées. 

On porte la bobèche au feu, en ayant soin de tenir la 
partie qui doit faire le tranchant en haut. Il faut éviter que 
le feu n’offre trop d’interstices : la voûte doit être bien faite, 
par un charbon exempt de matières étrangères , afin d’éviter 
l’oxidation. On ménage d'abord le feu et l’on évite de donner 
une trop graude vitesse et une trop forte pression au vent , 
en prenant garde surtout que Je feu ne crasse, ce qui arrive 
souvent lorsque la température n’est pas hautement déve- 
loppée. Le souffleur ne doit pas tirer sur la briuqueballe à 
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grands coups : il faut qu’il mitonne et qu’il laisse redescendre 
légèrement le soufflet, en l’excitant à petites reprises. On 
doit regarder souvent l’acier et prendre garde qu'il ne 
fonde. Si l’on s’apercevait qu’il eût des dispositions à le 
faire, il faudrait le retirer promptement, le passer au sable 
et le remettre de suite dans le foyer. 

On reconuaît que la pièce est suffisamment chaude, lorsque 
les étincelles se multiplient et qu'on entend un petit bouillon- 
nement : il est temps de la retirer du feu. 

Avant de la porter sur l’enclume, il est convenable de 
la passer daus le sable. On la place alors à plat, et on com- 
mence à forger. 

On applatit légèrement , en ayaut soin de refouler sur le 
coupant, pour y éviter les gerçures on le défaut d’homogé- 
néité et de compacité, défaut qui se développe pendant la 
soudure. Le forgeage à pial a lieu tant que dure le bouillon- 
nement. Sitôt qu’il disparaît, on plie la barre et on la met 
debout sur l’enclume; on refoule alors dans le sens de la 
longueur, en augmentant la force du marteau, à mesure 
que le refroidissement devient plus considérable. Cette der- 
nière a pour but de rendre plus compacte le métal, et pour 
résultat de découvrir les gerçures, s’il s’y en rencontre. Dans 
les premiers instans , et pendant que la température de 
l’acier est très-élevée, l'oxide qui s’oppose à la soudure , 
s'échappe par ces gerçures et l’épuration a lieu presque 
complètement. 

Il ne faut pas tarder à forger de nouveau à plat, afin de 
rapprocher les solutions de continuité. Ensuite on abat les 
carres du côté du tranchant, et l’on procède à la seconde 
clviufïe. 

Cette seconde chaude a lieu de la même manière que la 
première ; l’enlevure placée dans le feu , le tranchant en 
haut, est mitonnèe à petit feu, sablée et reportée sur l’en- 
clume. On ne forge plus qu’avec modération et ménagement, 
on étire le talon en pointe, et on lui donne la même cour- 
bure qu’à l’enlevure d’acier fondu. 

L’enlevure étant faite , on la saisit par le talon avec des 
tenailles, et on la porte au feu dn côté de la lame ; on donne 
la chaude grasse, et on forge sur l’enclume, en amincissant 
le tranchant sur une partie ronde , telle que la bigorne. En 
penchant par degré et avec soin le marteau , on parvient à 
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tendre te leanchant assez mince. Le résultat de celte opéra* 
lion porte le nom à'clargissure. 

Il arrive, dans ce dernier étirage, que lorsque la soudure 
de la bobèche n’a pas été bien faite, l’oxigène s’empare d’une 
partie du carbure de l’acier, et se dilate dans la pièce même; 
il en résulte une bulle, ou sorte d’empoule que les ouvriers 
appellent moine , et qui se développe à mesure que l’étirage 
a lieu, en empécbant entièrement la soudure. Ce qu’il y a 
de plus prudeut, en pareil cas, c’est de percer le moine 
pour en faire dégager l’acide, ce qui se fait souvent avec 
bruit, et de redonner une nouvelle chaude pour achever la 
soudure. 

Après l’élargissure du rasoir, il reste à le rabattre , c’est-à- 
dire à le parer ou à faire disparaître les traces du forgeage. 
Celte opération se fait à une chaude bronze, avec un mar- 
teau d’acier fondu, bien poli, dont la tête est faite en panne. 
Le rasoir est porté sur le talon de l'enclume, et battu , ainsi 
que la lame, A coups ménagés, jusqu’à ce que toutes les traces 
de marteaux soient eulevées. 

Le moment est arrivé de mettre la marque du fabricant 
sur le talon. Cette marque s’appose à la couleur cerise, afiu 
d’y apporter plus de netteté. Après quoi , on recommence la 
chaude de bronze, et l'on donne V écroui. 

Celle dernière manipulation se fait en parant à petits 
coups la lame dn rasoir ; on continue jusqu’à ce que la tem- 
pérature soit assez diminuée, pour qu’on puisse saisir l’instru- 
ment avec la main. Aucune partie du travail ne donne plus 
de qualité à la lame que celle de l'écrouïssement^ elle 
resserre fortement les molécules du métal , et lui donne une 
compacité fort grande. 



§ n. 

Limage. 

C’est une erreur qtiè de faire recuire le rasoir pour le 
limer. Ce travail, qui n’a d’autre avantage que d’économiser 
les limes, a le grave inconvénient de rendre nulle l’opéra- 
tion de lecrouïssement. Nous conseillons donc de limer à 
froid , chaque fois que l’on veut faire des inslrumens de pre- 
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mière qualité, d’autant mieux qu’il serait fort difficile de 
leur rendre la qualité que le reçoit leur ôterait. 

Le dos est ordinairement limé en rond , après quoi on 
vient au tranchant et à la pointe. Le ventre ou la partie 
coupante doit être très-régniier depuis la pointe jusqu’au 
talon. Tout cela n’offre aucune difficulté, et nous ne croyons 
pas devoir nous appesantir sur ccs détails familiers à tous 
les ouvriers forgerons. 

Un rasoir a ordinairement trois pouces de lame, depuis 
l'entaille du talon jusqu’à la pointe. Sa largeur varie, mais 
il est admis, parmi les couteliers, que l’épaisseur du dos 
doit avoir le quart ou tout au plus le tiers de cette largeur. 
Les Anglais et les Espagnols font des rasoirs d’une grande 
largeur; en-F rance, les lames n’excèdent guère douze lignes, 
et vont rarement au-dessous de sept lignes. 

La plupart des ouvriers, pour éviter de changer de be- 
sogne , attendent que la lame soit trempée pour la percer. Il 
y a évidemment, dans ce cas, un inconvénient très-grave, 
puisqu'on court risque de la casser, avec le poinçon , et que 
d’un autre côté on ne peut la percer au foret , à cause de la 
dureté du métal. Il y a plus , c’est qu’il est presque toujours 
nécessaire de faire rougir le bout du talon , qui est en acier 
fin. Cela fait, on pose sous l’endroit à percer un petit bloc 
d’acier déjà percé; on appuie fortement le poinçon juste au- 
dessus du bloc; on donne un coup sec et l’on perce. 

Lorsque le rasoir a été trempé , suivant ce qu*- nous 
avons dit précédemment, on doit procéder à l'éraoulage. 

SIM. 

Émoutage. 

L’émoulage du rasoir se fait sur trois meules différentes : 
la première sert à le blanchir, la seconde à le dégrossir, et 
la troisième à lui donner le tranchant Outre ces trois pierres 
employées uniquement pour la partie plate et aiguë de la 
lame, quelques couteliers sc servent encore d’une quatrième 
meule pour blanchir le dos. Les carres de toutes ces meules 
doivent être vives afin d’affranchir exactement les différente^ 
entailles, 
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On place le talon du rasoir dans un faux manche en bois, 
et l’on s’en sert pour procéder au blanchissage. Ou doit faire 
attention de donner toujours les coups de meule en biais; on 
dresse le tranchant et on l’amincit , jusqu’à ce que le inorûl 
sorte bien distinct. On tient ensuite ce tranchant élevé au- 
dessus de la meule, et l’on blanchit le dos. 

Dans celle position, l’ouvrier doit bien prendre garde de 
ne pas balancer le poignet, mais de tenir ferme et d’attaquer 
sans hésitation le métal. 

Un coup de meule en long donne au dos le biseau néces- 
saire; puis on relire la lame du faux manche afin de blanchir 
le talon. 

Cette opération du blanchissage a laissé sur la pierre 
des traces qu’il faut faire disparaître, en évidant la lame 
pour la préparer au tranchant. Il ne faut pas émoudre trop 
sur le bord du tranchant , dans la crainte que la chaleur ne 
décarbure le métal , mais bien donner le coup de meule à 
deux lignes, en forme de biseau. Après cela, ou blanchit la 
facette de la pointe sur une petite meule , en tenant le rasoir 
debout, et donnant un seul coup. Enfin, amenez le rasoir 
à tranchant, en le plaçant dans le faux manche; appliquez-le 
sur la meule; donnez les coups vivement de bas en haut, et 
détruisez le biseau qui règne le long do tranchant; élevez un 
morfil bien égal d’un bout à l’autre : le tranchant est alors 
achevé. 

On reconnaît que le tranchant est suffisamment fait , lors- 
qu’appliquant sur la meule à tranchant les traits faits par les 
deux meules à dégrossir et à blanchir, on voit qu’ils s’ap- 
pliquent parfaitement sur celle à tranchant, et ne forment 
qu'un plau sur lequel une ligne droite peut s'appliquer exac- 
tement. 

Le travail sur les meules est fait : il ne reste plus qu’à 
achever l’émoulage sur les pierres. 

Le premier soin est d’enlever le morfil sur h pierre à 
l’eau , en faisant un petit biseau bien délicat et bien égal , 
dont le parallélisme soit bien tracé d’un bout à l’autre, puis 
ou fait l’essai sur l’ongle et l’on enlève, par un coup sec et 
décisif, le biseau qui vient d’étre fait ; enfin on ôte le rasoir 
du faux manche, on ragrée les facettes du talon, et ou prq» 
cède «U polissage, 
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§ IV. 



Du polissage. 

Pouf que le polissage ait uu bon résultat, la lame doit 
être parfaitement séchée et bien essuyée. La polissoire sur la- 
quelle on polit les dos est creusée à deux rigoles et emboîte 
exactement la couverture de la lame ; celle qui sert aux lames 
est de petite dimension et seulement un peu plus grande que 
la meule à tranchant. Si la polissoire était trop petite, le 
travail serait plus long. Il est, au contraire, avantageux de 
se servir d’une roue d’un diamètre donné , alin qu’elle em- 
brasse bien tout l’évidement qui a été fait par la meule. 

L’entaille fait assez souvent la grâce d’une laine de rasoir ; 
il faut donc la tirer vivement , et pour cela il est nécessaire 
«remployer une polissoire bien ronde et dont les bords 
«oient bien vifs. 

Nous avons montré, à l’article de l’émoulage , combien il 
était important d’éviter un trop grand écbauffement des 
lames. Sur la polissoire, le coutelier a deux moyens de 
l'empêcher : le premier consiste à émoudrc ou à polir 
une demi-douzaine de lames qu’il emmanche à la fois. 
Aussitôt qu’il sent que l’un* est échauffée, il passe à 
une autre et laisse reposer la première , et ainsi de suite , 
pour reprendre après celles qu’il avait laissées refroidir d’a- 
bord. Le second moyen consiste à polir d’abord un côté de 
iliaque lame et à les laisser refroidir l’une après l’autre, pour 
reprendre ensuite les autres côtés. 

Quant au travail, il est presque le même que celui dont 
nous avons parlé à l'article de l’éraoulage; la manière de te- 
nir le rasoir est semblable. On gagne le biseau de la pierre à 
eau en enlevant peu à peu les traits laissés par la meule; 
on assemble les coups de polissoire de manière à ne former 
qu’un seul coup ou une seule surface, puis on donne le 
brillant, ainsi qu’il est expliqué à l’article général du po- 
lissage. 

Les lames ayant été bien polies, on en fait autant aux 
talons qu’on ôte de dessus les manches, et auxquels on fait 
uaç opération pareille à celle que nous venons de décrire , 
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en tenant la lame de la même manière qu’il a été dit à l'é* 
moulage. 

S V. 



Monture. 

L’assemblage d’un rasoir est d’une grande simplicité, puis- 
qu'il ne se compose que de trois sortes de pièces : la lame , 
la châsse et les clous. Ceux-ci sont ordinairement ornés d’une 
rosette. 

Aussitôt qu’on a coupé les rosettes , on perce les deux 
trous à la châsse; puis on prend un bout de fil de fer , à 
l’une des extrémités duquel on forme une tête , près de la- 
quelle on enfile une rosette. ( Si la rosette était bombée ou 
estampée, on en placerait une plus petite dessous, entre la 
chasse et la rosette même, afin d’éviter qu’elle ne s’écrase.) 
On enfonce ensuite l’aiguille ainsi faite à travers la châsse et 
le talon delà lame, puis on place de nouveau une ou deux 
rosettes , on coupe et on rive. La même opération , avec les 
mêmes circonstances, se reproduit au bas de la châsse; enfin, 
ou affile le rasoir pour le mettre en état de raser. Cette der- 
nière manipulation a déjà été décrite avec tous les détails 
désirables. 



ART. VI. 



De la lancette. 

Nous voici arrivés à la sixième espèce de tranchans, et 
sans contredit la plus fine. Sa pointe mérite toute l’attention 
de l’ouvrier, et il ne doit rien négliger quant à la qualité de 
l’acier qu’il y emploie. 

La matière qui doit former uue lancette doit être bien 
saine, du grain le plus serré, sans paille, sans cendrure ; 
l’acier le plus convenable est l’acier fondu , ou au moins l’a- 
cier cémenté bien corroyé ; mais il ne doit avoir aucun dé- 
faut et avoir été bien éprouvé avant d’être forgé. 

On étire le barreau d’acier en petites lames de trois 
lignes de largeur sur une ligne d’épaisseur. Ce premier for- 
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geage doit être fait avec soin et à une chaude modérée, afin 
d'éviter les pailles et les défectuosités. Cela fait , on donne 
une chaude presque blanche, mais sans le souder, et l’on 
entaille la queue des deux côtés sur la carre de l’enclume, 
avec la panne du marteau. 

On forge ensuite légèrement la pointe, en l’amincissant 
jusqu’au bout, on forme les deux traochans, et l’on prend 
garde de laisser une vive arête dans le milieu , en l’adoucis* 
sant et la rendant peu sensible. Tout cela doit se faire dans 
une seule chaude. 

Il faut donner une nouvelle cbande pour faire la queue 
et détacher l’enlevure. Avant tout, on coupe la lancette et 
on la sépare de la barre à l’aide d’une tranche; qn reprend 
la lame dans les tenailles, et on appointe la queue à petits 
coups de marteau. 

Lorsqu’un forgeron est adroit, il ne se sert pas de la tranche 
pour faire l’enlcvure ; il pose la queue sur la carre de l’en- 
du me , et frappant avec ménagement, il amincit le métal en 
pointe, en même temps qu'il arrive à le couper entièrement . 
C’est ainsi qu’il gagne une chaude et un temps considé- 
rable. 

Lorsque la laucetle est forgée, il faut songera la recuire. 
Ordinairement on forge un certain nombre de fers de lau- 
cetles, et on les réunit à l’aide d’un fil d’archal , dans un pe- 
tit paquet ou witmx., qu’on place sur un feu de charbon 
de bois. Là ils se recuisent et se. refroidissent d’eux- mêmes. 

Le but du recuit des lancettes est de pouvoir apposer la 
marque sur le fer, sans les faire gercer; sans cette précau- 
tion, l’acier si délicat ne pourrait supporter cette opération. 
Aussitôt que le recuit a eu lieu , on écrouit légèrement la 
lame, pour en faire disparaître les traces d'oxide produit au 
feu , puis on la blanchit à la lime , en la plaçant sur un 
support en bois, et tenant le tout dans un étau à main. 

Après le blanchiment, on perce les trous au poinçon, et 
on procède immédiatement après à la marque. 

Chaque coutelier marque les lancettes à sa manière; ce- 
pendant il est quelques règles dont il ne faut pas s’éloigner : 
on place le nom du fabricant dans la longueur ou ta lar- 
geur de l'instrument , les lettres doivent être bien égales et 
bien posées sur la même ligne; elles doivent se présenter car- 
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rément sur là longueur; à angle droit, si cites le sont au 
contraire sur la largeur. 

Pour marquer sans accident , on place le fer de lancette à 
plat sur un tas; on imprime un coup de marteau bien mé- 
nagé , afiu de ne pas casser l’acier devenu Irès-susceptible à 
cause de son extrême finesse, et on se sert pour cet usage 
d’un marteau de 5 à 6 onces tout au plus. 

Quelque précaution qu’on prenne , le recuit ôte toujours 
à l’acier du corps et de ta ténacité ; il est important de le lui 
rendre avant la trempe. Pour cela, on fait bien de l’ccrouir, en 
frappant la lancette à froid et à petits conps de marteau , pais 
on remet les lancettes en voiture avec un modèle , on serre le 
paquet avec un faux clou , et on lime dans tous les sens. 

Le faux clon est eu acier ; il est limé en cône, c’est-à-dire 
en diminuant d’un bout à l’autre , arrondi , adouci , trempé 
et recuit au bleu. 

§ I er . 



De la trempe . 

m 

Avant de procéder à la trempe , on doit enlever les ba- 
vures que la lime a laissées dans son passage ; et drésser les 
fers avec attention. 

Après ce travail préparatoire , on prend à la fois deux 
fers de lancettes qu’on place dans les tenailles , on les expose 
à un très-petit feu de forge, au milieu de petits charbons, nn 
souffle peu et on porte les fers à la température de la couleur 
rose. Alors, on les plonge dans l’eau froide, en ayant bien 
soin de ne pas tremper les queues. 

Si l’on omettait cette dernière circonstance, on courrait 
risque de casser la lancette , lorsqu’on couperait la queue, 
puisque tout le fer serait également trempé. Le seul remède 
qui restât en ce cas, serait de faire rougir une forte paire de 
tenailles plates et d’en saisir la queue de l’instrument, ce qui 
équivaudrait à un recuit. 

Quelques couteliers trempent leurs lancettes en voiture de 
7 on 8 fers à la fois liés avec du fil d’archal. On chauffe le 
tout à la couleur voulue et on trempe en sortant du feu. 
Cette méthode est, sans contredit, une des plus vicieuses; 
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d’abord la température ne saurait être la même au centre et 
aux bords de la voiture, et, parla même raison, la trempe 
ne peut être égale partout; quelques fers sont beaucoup plus 
durs, et quelques autres beaucoup plus tenaces; ceux de 
dessus sont très-bien trempés , tandis que ceux du milieu ne 
reçoivent pas l’impression immédiate de l’eau et restent sou- 
vent ductiles. 

Pour éviter ce dernier inconvénient, certains couteliers 
se sont imaginé de tremper en boite , et voici comment ils 
s’y prennent : ils ont une espèce de boite de tôle fuie, sans 
dessous ni couvercle ; ils y placeut 14 à 1 5 lancettes arran- 
gées comme en voilure, et mettent le tout dans un feu de 
braise bien ardent. Lorsque la boîte est arrivée au rouge 
rose, ou cerise claire, iis la saisissent avec des tenailles, et, 
l’agitant au-dessus de l’eau , ils font tomber les fers qui se 
séparent et se trempent à la fois. 

Celte méthode, à la vérité, évite le désagrément reproché 
à la méthode en voiture, quant à la trempe; mais elle pré- 
sente le même désavantage à la chauffe. Elles ont , d’ailleurs, 
toutes deux l’inconvéuient de tremper non-seulement le fer 
proprement dit, mais encore le talon et*la queue, ce qui 
oblige au recuit avec la tenaille. 

$ II. 

Du ricuit. 

La lancette se recuit au jaune d’or, du moins la partie qui 
est destinée à percer l’épiderme. 

Pour que l’instrument soit parfait et qu’il ne se brise pas 
dans les mains de l’opérateur, il doit avoir une grande élasti- 
cité, être tenace et présenter un coupant vif et décidé. Ces 
différentes qualités lui sont données par le recuit, qui doit 
être nuancé depuis la pointe portée à la température jaune 
d’or, jusqu’au trou élevé à la chaleur bleue. Nous avons en- 
seigné, en traitant du recuit, à obtenir ce résultat : nous y 
^envoyons le lecteur. 

Nous avons dit que la pointe de la lancette devait être 
recuite au jaune ; nous devons l’explication de ce priq-. 
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Lorsque la pointe de l’instrument n’est recuite qu’au jaune 
paille , il est bien difficile de l’affiler et de la rendre très- 
pointue. Le moindre accident émouchette la lancette, et la 
pointe se casse. Si au contraire, on pousse le recuit jusqu’au 
violet , le fer n’est plus assez dur pour être affile convena- 
blement, des ni or fil. s se succèdent continuellement, et la pointe 
ne peut obtenir un tranchant franchement aigu. Lors de 
l’essai sur le canepin, on sent que la peau n’est pas coupée 
net et qu’il y a une espèce d’écorcliement. 



§IH. 



Ecorchage. 



Avant d’écorcher une lancette, il convient de la redresser 
lorsque la trempe lui a donné de la voilure; mais comme il 
est nécessaire qu’elle porte bien d’aplomb sur les tas , il est 
souvent nécessaire de la blanchir avant tout sur la meule. 

Pour cela, ainsi que pour le travail de l’écorchage , on 
monte la lancette sur un faux manche en bois blanc, en l’as- 
•sujélissant à l’aide de la queue qu’on a réservée exprès, 
puis on place le fer sur la meule , en ayant soin de ne point 
écorcher en long. 

Le lecteur trouvera , à l’article de l’émoulage, les règles 
qu’il faut suivre pour l’écorchage des lancettes. Nous y ren- 
voyons, afin de ne pas nous répéter ici. 

Une chose qu’il ne faut pas omettre, c’est de changer de 
faux manches à chaque nouvelle opération. Si l’on négli- 
geait cette précaution , les grains de grès resteraient au mi- 
lieu de l’émeri lors du polissage, traceraient des lignes et 
nuiraient au travail. 

En traitant de l’affilage et du polissage en général, nous 
avons dit comment il fallait s’y prendre pour faire subir ces 
deux opérations à la lancette. Nous nous abstiendrons dono 
d’en parler de nouveau ici. 



*3 
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S iv. 

De la monture. 

Les citasses de lancettes se font ordinairement en écailles. 
Lorsqu’elles sont réduites à Pépaisseur qu’on désire leur don- 
ner, on fait le troua l’aide du modèle, puis on les réunit aussi, 
elles, en voiture, en plaçant le modèle au milieu, en les as- 
sujétissant par un faux clou. On les serre alors dans les mor- 
dacltesde l’étau, et on leur donne la forme déterminée par 
le modèle. On arrondit séparément ensuite le dessus de cha- 
cune des côtes, on les grattelle , on les polit et on les 
achève. 

Le fer de la lancette s’ajuste dans la châsse de la même 
manière que la lame dn rasoir. Si Pon doit y mettre des ro- 
settes estampées, on a soin de placer une petite* rosette dessous, 
afin de rendre la monture solide. Le clou doit être en cuivre 
ou en argeut, alin que la rivuiesoit facile à faire à petits 
coups de marteau , et qu’on ne courre point risque de casser 
la châsse; H doit être juste dans le trou des côtes, mais lâche 
dans le trou du fer. 



ARTICLE Vil. 



Divers insù'Uments et objets que fabrique le coutelier. 



Les six espèces de tranchans que nous Venons de décrire , 
formaient anciennement tonies les branches de Part delà cou- 
tellerie ; on pouvait alors en effet y rapporter le travail des 
principaux instrumens counus , et la confection des pièces 
employées par les chirurgiens était laissée à une certaine 
classe d’ouvriers qui, sous le nom de couteliers s'étaient 
adouncs de préférence à ce genre de fabrication. 

Mais* on aurait une bien fausse idée de l’étendue de l’art 
du coutelier, si l’on croyait que son travail se borne à faire 
des couteaux , des ciseaux et d’autres instrumens d’un usage 
domestique : il embrasse non seulement tout ce qui est tran- 



Digitized by Google 



( 2^7 ) 

chant de sa nature, mais encore les inslrumens de chirur- 
gie et beaucoup d’autres outils d’un usage journalier. 

Les instrumens de chirurgie formant une partie distincte 
du travail de la coutellerie , nous avons dû y consacrer le 
le second volume de ce mauuel. Nous y renvoyons le lec- 
teur et nous dispensons ici de décrire aucune des nom- 
breuses manipulations nécessaires pour les confectionner. 

Quant aux instrumens de l’art vétcriuaire, nous en don- 
nerons plus tard la description. Nous renvoyons donc le lec- 
teur à ce qui en sera dit dans le second volume. 

Parmi les inslrumens d’un usage domestique, deux peu- 
vent servir de types de fabrication : ce sont le poinçon et 
le tire-boucliop. 

Pour faire un poinçon , on commence par étirer l’acier en 
carré de la grosseur de quatre lignes; ensuite on donne à 
la pointe nne chaude grasse, et ou l’ctire en pyramide de 
trois pouces de longueur , ou abat les quatre carres à petits 
coups de marteau, afin de ne point donner de paille au 
poinçon et, sitôt qu'il est arrondi, on le coupe d’un coup de 
tranche. On saisit alors la pièce daus des tenailles, afin de 
faire chauffer le gros bout et par une petite chaude grasse où 
achève la queue. 

Si le poinçon doit être fait sans manche, on laisse le 
bout du côté de la queue plus gros que le corps même de 
l’outil; on l’arrondit dans cette partie, et en le limant, on 
lui fait une petite pomme destiné à servir de poignée. 

Aussitôt qu’on a forgé tous les poinçons dont on a besoin, 
on les met au feu avec du charbon de bois, et on les laisse 
consommer le charbon et se refroidir d’eux-mômes en se réu- 
nissant. 

Lorsque le poinçon, est froid, on procède au limage. On 
commence par limer carrément la queue, en réservant l’em- 
base qui doit porter sur le manche; ensuite tenant la queue 
dans l’étau à main, on le pose sur le bois à limer, et on 
lime en arrondissant. Puis, d’un coup de carre, d’une lima 
demi ronde, on fait l’entaille du talon. 

EnGn on abâtardit et on adoucit avec une lime douce , on 
trempe et on recuit. 

Le recuit doit être couleur de cuivre rouge à la pointe , et 
bleu pour le reste du corps de l'outil. Cependant la couleur 
de cuivre rouge ue convieut que dans le cas où la poiule 
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est faite d’acier fondu; si elle était en acier d’Allemagne, 
ce serait à la couleur violette qu’il faudrait porter le recuit. 

Pour faire le manche, ou prend un morceau de bois de 
trois pouces de long et d’un pouce de grosseur; on l’ébauche 
avec la plaine, ou le dégrossit avec la râpe et on le façonne 
en long avec la lime; on le contre-marque au bout, bien 
au centre , afin de le percer de manière à y loger l’espèce 
de gaine qu’on y a ménagée; enfin , on le cimente. 

Ouïe polit ensuite, d’après les principes et avec les ma- 
tières que nous avons déjà indiquées. 

Ainsi se font les poinçons de toutes sortes, les repous- 
soirs de tailleurs , le fusil à aiguiser. 

Le tire-bouchon se compose ordinairement de trois parties : 
l’anneau ou le manche , la mèche ou le tire-bouchon propre- 
ment dit, et la vis ou le clou, qui réunit l’un à l’autre. 

Vanneau varie de formes : quelquefois il est fort grand 
et présente assez d'espace pour qu’on y puisse passer quatre 
doigts. Dans le lire-bouchon de voyage, il est de petite di- 
mension et fait pour recevoir l’étui de la mèche qui , par 
ce moyen , a la forme d’un manche. 

Quelquefois, au lieu d’un anneau, c’est un manche à angle 
droit que piésentele tire-bouchon. Ce manche est tantôt en 
bois, tantôt en corne, tantôt en métal. Souvent ou adapte 
4 une des extrémités une brosse propre à nettoyer la partie 
du collet de la bouteille empreinte de cire. Pour le vin de 
Champagne , on place à l’autre extrémité une espèce de cro- 
chet. 

La mèche est ou pleine, ou tordue en spirale. Dans le pre- 
mier cas, c’est un poinçon conique, autour duquel circule 
en spire une tige plate de métal qui va aussi, elle, en dimi- 
nuant de dimeusious. Dans la mèche tordue au contraire, le 
milieu représente un cylindre creux autour duquel tourne- 
rait en longueur une lige carrée, ronde ou triangulaire. 

La mèche d’un tire-bouchon doit être trempée rouge cerise; 
puis, on l'essuie avec soin et on la frotte avec de l’huile, du 
suif ou de la graisse ; on la met alors sur un feu de braise, 
on tourne plusieurs fois, afin que la chauffe soit bien égale, 
et on retire sitôt que l’huile ou la graisse s’enflamme; on 
laisse brûler l’huile jusqu’à qu’elle s’éteigne, et ou trempe 
alors dans l’eau. C’est ainsi qu’on obtient un recuit bleu , 
très-tenace et convenable pour le tire-bouchon. 
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le tirc-bonchon à cage est un instrument plus complique' 
C'est une mèche à tige pleine qui se meut dans une cage qui 
d'un côté lui sert de point d’appui et de l’autre porte sur la 
bouteille. Le tire-bouchon étant enfoncé dans le bouchon 
continue à tourner et force le bouchon à monter le long de 
la lige jusque dans la cage, d’où on le fait sortir par un 
mouvement inverse. 

Le foret est une espèce de tire -bouchon qu’on emploie 
pour percer les tonneaux. Sa tige participe tout-à-la fois de 
le mèche pleine et de la mèche tordue. 

Nous ne parlerons pas des autres espèces d’inslrumens 
que fabrique le coutelier ; ils sont très-nombreux et doivent 
être laissés à la sagacité de l’ouvrier, pour qui la vue seule 
d’un de ces inslrumens sera plus utile que toutes les dcscrip- 
lions que nous pourrions en faire. 



SECTION II. 

Du travail des manches. 

les tnanches de coutellerie se font en métal, en bois , ou 
en matières animales telles que la corne, l’ivoire, l'écaille etc. 

Dans la première partie, relative aux matières premières, 
nous avons jeté un coup d’œil rapide sur les substances qui 
sont employées pour la fabriations des manches ; dans celte 
section nous allons montrer comment on les fabrique. 

Nous établirons six chapitres et diviserons le travail de 
la môme manière. " 

Le premier comprendra le dressage , ou l’art de scier et 
ébaucher les manches ; 1 

Le second montrera la manière de les polir ; 

Le troisième enseignera à les mouler ; 

Le quatrième dira comment faire les inscrusta lions ; 

Le cinquième aura pour objet d’apprendre à cimenter ; 

Le sixième enfin renfermera toutes les petites manipula- 
tions d’ateliers , et les secrets du métier , relatifs au travail 
des manches, 
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CHAPITRE I" 

Dressage. 

Par dressage, nous entendons l’art de scier, débiter, amollir, 
redresser, limer el ébaucher les manches d’inslrumcns. 

La division qui nous a paru la plus naturelle est celle 
qui a été adoptée dans la première partie : les dois et les 
substances animales : nous la conserverons ici. 

ARTICLE 1 er . 

Dressage des bois. 

Il y a deux manière de débiter les bois que les couteliers 
emploient : par tronçons et par planches. 

Débiter par tronçons, c’est scier, par longueurs, en mor- 
ceaux de toute l’épaisseur de l’arbre. 

Débiter par planches c’est scier l’arbre, dans la longueur, 
en planches ou plateaux de peu d’épaisseur. 

Si l’on considère ensuite le fil du bois ou les parties lon- 
gues et déliées qui eu sont comme les libres , on distingue 
deux manières de scier : à droit- fil , ou suivant la direction 
des fibres du bois; à contre-fil , ou dans un seus perpendicu- 
laire à cette direction. 

L’ébène se débite par tronçons, ensuiles par côtes ou 
manches pleins , le tout de droit fil ; il en est de même des 
bois de la Chine, du palixandre et des bois de pays. 

Le bois rose, le bois violet et les bois brillans,se débitent 
comme l'ébène, quand il est question de les employer de 
droit fil; mais la beauté des veines de ce bois, engagea les 
débiter à contre- fil. 

Four cela on choisit les bûches les plus belles , bien saines; 
on examiue si les couleurs en sont bien vives, les veines concen- 
triques bien petites et serrées; cet examen se fait par les 
bouts d'évent qu’on pratique aux deux extrémités de la 
huche. 

Vue fois la bûche examinée, et choisie, on trace les épais* 
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seurs des planches qui doivent être obtenues : ces épaisseurs 
sont déterminées par l’épaisseur des manches. On scie alors 
à la scie de scieur de long ou au harpon, et on sépare les 
planches obtenues. 

Les planches du centre sont toujours les plus belles; celles 
de la surface ne valent pas la peine d’être débitées à contre- 
fil; celles intermédiaires tiennent le milieu entre les deux 
sortes. 

Quand le bois est débité par tronçons, on examine la di- 
rection des fentes intérieures. Dans l'ébène par exemple, qui 
ü’«st jamais saine, il se trouve des vides, des séparations et 
des gerçures, qui parlent presque toujours du centre, s’é- 
tendant dans toute l’épaisseur de la bûche et se terminent 
entre lemilieu et le bord. Pour avoir des manches sains et sans 
fentes, il faut absolument, avec un marteau et un couperet, 
séparer le bois à l'endroit de ces défauts, en appliquant le 
tranchant du couperet directement dans la fente- On met 
ensuite ces quartiers de bois dans l’étau, et en les scie en 
lames de l’épaisseur dont on a besoin ; puis enfin on débite 
ces lames en côtes. 

•Tout bois qui s’emploie de droit fil, doit être débité comme 
4’ébène. 

;Le bois rose, le bois violet, l’acajou, etc., sont employés 
à contre-fil. 

Pour les débiter, on serre une planche dans i’étau , de 
manière à ce qu’elle présente sa surface horizontalement ; on 
pose la scie obliquement sur la planche, et on sépare les 
manches. 

Une fois le bois débité, on le place dans un endroit où 
il n’ait à souffrir ni de l’humidité ni de la chaleur, afin qu’il 
ne puisse se fendre ni sc tourmenter. 

Le bois de paljxandre se fend au couperet et au marteau : 
celte méthode est bonne pour les manches de cauifs et de 
grattoirs; mais Perret, dont l’autorité en pareille matière 
est d’un grand poids , prétend qu’il y aurait économie à scier 
les manches, parce que les nœuds occasionent presque tou- 
jours beaucoup de perje. 

Les loupes ne peuvent sé fendre : c’est, en conséquence, 
à la scie qu’il faut enlever les manches pleins, ou les côtes 
jju’ils peuvent contenir. 

De ions les bois, c’esf celui de Chine <jui se fend le mieux! 
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il se sépare Irés-bien : malgré celle propriété, il y a toujours 
de l’avantage à le débiter à la scie. 

Dans les grandes fabriques où l’on fait beaucoup de cou- 
teaux communs, on emploie le bois -de hêtre et celui de 
buis. Voici comment M. Fougeroux de Bondaroy décrit la 
manière de les dresser à Sl-Elienne. 

On fait ordinairement les manches de ces couteaux com- 
muns de bois de hêtre, quelquefois de buis. On emploie 
encore d’autres bois , mais plus rarement. 

Le bois de hêtre est préférable à tout autre, parce qu’il 
n’est pas cher, qu’il se fend aisément , qu’il prend un assez 
beau poli , et suffisant pour la perfection qu’on -veut qu’aient 
les manches ; enfin , le moule dont on se sert pour les for- 
mer, leur donne déjà une couleur assez agréable , que l’on 
relève quelquefois encore par une seconde opération , comme 
nous le dirons dans la suite. < 

Lorsqu’on emploie du bois de hêtre pour former les man- 
ches de couteaux, on commence par couper la bûche en 
rondelles, ordinairement de sept pouces de long, plus ou 
moins, suivant l’espèce de couteaux qu’on travaille. On refend 
ce billot en plusieurs chevilles, en suivant toujours le sens 
des fibres du bois. On ne prend pas de grandes précautions 
pour exécuter ce travail. On pose la bille de bois sur un 
billot , et on la divise en plusieurs parties avec une hache 
qu’il serait inutile de décrire ici. Elle est assez forte pour 
résister à l’effort qu’on en exige. On partage cette bille de 
bois en plusieurs parties , la divisant de la circonférence au 
centre. 

Le milieu de l’arbre , la partie qui se trouve ali centre , 
est rejetée comme inutile. On sait que dans le hêtre, la 
partie immédiatement placée sous l’écorce , est la meilleure, 
et celle que l’on travaille plus aisément. On donne à ces 
parties de bois partagées un pouce ou un pouce et demi d’é- 
paisseur ; on les nomme chevilles , qui sont en plus grand ou 
en moindre nombre, et qui ont aussi plus ou moins de lon- 
gueur, suivant que la grosseur de l’arbre le permet, et sui- 
vant l’espèce de manche qu’on doit en tirer. 

Un ouvrier prend les chevilles; il en met une sur fin 
; billot, et, avec sa hache, il en abat les angles, et commence 
à lui donner la figure du manche qu’elle doit former. 
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laisse plus ou moins à travailler à un autre ouvrier qtie 
nous allons voir en ouvrage. 

Ces ouvriers sont ordinairement les uns proches des au- 
tres, pour qu’ils puissent aisément se faire passer les che- 
villes. 

L’un d’eux est sur un banc à parer. Le banc à parer est 
un chevalet soutenu d’un côté sur un pied, et de l’autre 
extrémité sur deux autres; il est horizontal, sur une extré- 
mité de la table, qui en fait la base; on a ajusté une petite 
planche perpendiculaire au banc ou un tasseau attaché sur 
l’épaisseur ou le champ du banc , et sur un côté gauche, par 
rapport à la posiliou de l’ouvrier qui doit s’en servir. 

Il y a une ouverture faite à celle planche; elle est destinée 
à retenir l’extrémité d’une plane qui, par sa position, tra- 
verse la largeur du banc, et qui peut se mouvoir librement, 
cette extrémité étant toujours retenue daus cette ouver- 
ture. 

L’ouvrier est jambe deçà et jambe delà sur ce banc , et 
conduit la plaue, en la tenant par l’autre extrémité que l’on 
a garnie d’une poignée pour la rendre plus commode à 
manier. 

L’ouvrier conduit celle plane, comme on voit, d’une 
seule main , et de l’autre il tient la cheville qu’il présente du 
côté convenable pour la tailler. Il ébauche ainsi le manche 
avec cet outil, auquel l’ouvrier donne tel mouvement 
qu’il lui plaît, et lorsqu'il le conduit avec adresse, en 
peu de temps son manche est ébauché; il lui a donné une 
forme qui approche. beaucoup de celle qu’il doit avoir avant 
de le mettre en moule; cependant on porte les chevilles 
ébauchées à un autre ouvrier qui est devant un étau , retenu 
sur une table à la hauteur convenable pour que l’ouvrier qui 
s’eu sert travaille debout. Daus cet étau, l’ouvrier met une 
mordache ; on a donné ce nom à uue pince de bois, dans 
laquelle on pose le manclie qu’on veut tailler. Cette mor- 
dache est formée d’une pièce de bois mince, partagée suivant 
sa longueur pour empêcher la mordache de se joindre daus 
toute sa longueur, ou met entre les deux parties désunies le 
petit morceau de bois; et lorsque la pièce que l’on veut 
maintenir à l’aide de la mordache est entre les deux branches, 
on les serre par l’étau de fer : ainsi la mordache sert seule- 
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menl à maintenir le manche sans le gâter, et sans qu’il reste 
des impressions sur le bois, comme en ferait l’étau de fer. 

Le manche étant retenu dans cette serre par le moyen de 
l’étau de fer, l’ouvrier achève le manche avec plusieurs 
écouennes. L’écouenne est une espèce de râpe dont les stries 
tranchantes traversent la largeur de l’outil. Il y en a qui ont 
leur lame garnie de dents plus ou moins fortes, et qui 
sont plus ou moins larges. L’ouvrier emploie l’une ou 
l’autre de ces écouènes, suivant que l’ouvrage est (dus près 
ou plus éloigné de sa perfection. Au reste, plusieurs especes 
d’ouvriers se servent des écouennes. 

L’ouvrier perfectionne son manche avec cet outil , et lui 
donne une forme qui approche beaucoup de celle qu’il doit 
prendre sans le moule. Il ne faut pas qu'il laisse trop de 
bois , le moule ne pourrait pas le faire prêter assez pour 
ôter cet excédant , s’il se trouvait trop considérable ; il 
convient cependant que le manche soit plus gros qu’il ue le 
faudrait pour entrer aisément dans le moule , afin qu’il em- 
prunte la forme du moule , et qu’il se prête daus toutes ses 
parties pour en prendre exactement l’empreinte. L’habitude 
lui apprend à en approcher de très-près , sans avoir rien 
devant les yeux qui puisse lui indiquer ce qu’il doit faire. 

Si un seul ouvrier conduit l’ouvrage depuis la première 
opération , celle de séparer les chevilles et les tirer de la 
Lille de bois jusqu’à celte dernière que nous venons de dé- 
crire , il peut faire deux grosses par jour : on lui donue 8 
sous de la grosse ; ainsi il gagne 16 sous dans sa journée. 

On porte les manches ainsi tiaveillès à un autre endroit 
chez le fabricant , pour leur donner la dernière façon qu’ils 
reçoivent d’une presse et d’un moule, ainsi que nous al- 
lons l’expliquer. 
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ART. II. 



Dressage des Matières animales. 



§ I er - 



Dressage des cornes. 

Le sciage dos cornes s’opère avec une scie à feuillet 
étroit, à petites dents et parfaitement trempée. Le feuillet 
doit être étroit afin de suivre les coutures de la corne et dé- 
biter avec plus de facilité. 

La plupart des cornes ont des nœuds que les ouvriers 
appellent galles; on les eulève avec une râpe ou une 
écouène ; ou les évide en dedans avec une gouge. 

L’expérience et le goût sont les premiers guides de l’ou- 
vrier qui débite la corne ; il doit , avant d’y procéder , bien 
prendre ses dimensions, calculer le nombre de manches 
qu’il peut retirer avec économie de telle ou telle partie , et 
les marquer au crayon. 

i° Des cornes dé mouton. 

La corne de môuton étant tracée, on la porte dans un 
étau et on la scie hardiment. Elle n’a besoin ni d’être râpée 
ni d’être évidée à la gouge. 

On la saisit ensuite avec une tenaille cl on la met chauffer 
au-dessus d’un feu de forge. Il faut avoir soin de la faire 
chauffer au degré voulu; car à une trop forte chaleur, elle 
perd toute sa souplesse et devient cassante; à une trop faible, 
au contraire, elle ne peut se dresser que pour quelques in- 
stans. 

II n’est pas rare de voir des feuilles de corne, parfaitement 
dressées se voiler pèu à peu et reprendre leur première cour- 
bure; d’autres, attachées aux platines descouleaux, se tortu- 
rer violemment et finir par se déchirer au clou. Ces incou- 
véniens sont dus à l’ignovance de l’ouvrier qui , dans la 
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crainic de brûler la corne, n’a pas su lui donner le coup de 
feu nécessaire. 

Pour bien chauffer une corne, il ne faut pas que le feu 
soit trop vif ni poussé outre mesure; la corne doit chauffer 
lentement et par degré; il faut que la flamme ne fasse que 
paraître et disparaître alternativement , pendant qu’on pro- 
mène la corné sur le feu. 

Elle est suffisamment chauffée, lorsque la chaleur ayant 
bien pénétre le tissu , elle cède facilement au toucher et 
obéit aux efforts qu’on lui fait faire; que la chaleur est telle 
qu'on ne puisse la tenir long-temps dans la main, et que 
même la surface soit légèrement grillée. 

M. Fougeroux de Bondaroy a décrit fort au long la ma- 
nière dont les cornassaires de S l -Etienne dressent et prépa- 
rent les cornes pour les manches de couteaux. Nous lui em- 
pruntons la description suivante : 

L’ouvrier qui taille la corne de la tête du bélier ou qui la 
découpe , et qu’on nomme pour cette raison le découpeur , est 
placé devant une forge dont il allume le feu avec un soufflet 
à deux vents, qu’il fait mouvoir lui-même. 

Il pose la corne sur les charbons de la forge; il la laisse 
quelque temps et la retourne pour que le feu agisse sur toutes 
les parties de la corne également. Il juge de cet état et de 
celui qui lui convient par le degré de mollesse qu’acquiert 
la corne suffisamment chauffée, et par le son que ces morceaux 
rendent , en les frappant sur une pierre qui est placée, à ce 
dessein, sur le devant de la forge. Il fait toujours agir son 
soufflet ; car c’est une partie essentielle que de savoir bien 
chauffer la corne que l’on destine à former des manches; la 
superficie de la corne se brûle et même s’enflamme; les 
graisses se fondent, la corne s’attendrit par cette seule opé- 
ration et devient souple et aisée à travailler. Elle se prête 
pour lors à prendre la forme à laquelle on veut qu’elle se 
soumette. 

L’ouvrier retire la corne tout enflammée, lorsqu’il la juge 
assez chauffée; il la prend avec la main nue. Sa peau est 
devenue, par l’usage qu’il en fait, peu différente, pour la 
dureté, de la corne qu’il travaille; ainsi, la chaleur de cette 
corne enflammée fait peu d’effet sur elle. Il pose la corne 
dans un étau de fer peu éloigné de la forge, étant ferme* 
jpent attaché à un pilier «Je bois qui s’élève perpendiçyl^'ç< 
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ment, et dont le haut est retenu à une poutre ou passé entre 
deux solives. Il serre l’étau et retient celte corne dans l’étau, 
devant lequel il est debout. Il coupe la corne en plusieurs 
parties et en plus grand nombre, quand la corne est grande; 
en moindre, quand elle est petite; mais il faut que chaque 
partie soit de la longueur d’un manche. Il les rejette ensuite 
sur le feu de la forge. 

Il coupe de même une seconde corne, puis il travaille les 
parties de la première edrne qu’il a coupée. Il met dans l’é- 
tau une partie de cette corne , de façon que la pression des 
mâchoires de l’étau commence à dresser ce morceau. Il en- 
lève, avec une espèce de couteau à long manche fait à peu 
près comme un tranchet de cordonnier , les parties trop 
brûlées qui sont inutiles; il fend le morceau suivant sa lon- 
gueur; il ôte un peu de son épaisseur sur le bord de la fente; 
il le plie dans l’étau dans le sens de la longueur du morceau 
de corne; il l'ôte de l’étau, le redresse dans ses mains, il le 
trempe dans l’eau , et il le remét tout de suite dans l’étau 
pour lui faire conserver cette nouvelle forme , en l’y tenant 
serré (tendant quelque temps dans la position où ses mains 
l’ont mis. L’ouvrier le place dans l’étau, comme on le devine 
aisément, dans un sens opposé à la courbure que la corne 
avait naturellement, puisqu’il se propose de la lui faire 

Il coupe les extrémités de la corne, celles qui débordent 
les deux parties de l’étau, parce que les dimensions de l'étau 
sont celles qui doivent servir de règle à la longueur de la 
corne, celle de l'étau étant rel&'ive à celle du manche que 
la corne doit former. Cet étau doit avoir des mâchoires de 
5, 6 ou 8 pouces de longueur, ces dimensions étant celles 
des plus longs manches de couteaux communs. 

Enfin , il remet la corne qu’il a pliée de manière qu’elle 
ne forme plus qu’une épaisseur, et il finit par enlever une 
lame entre les deux côtes, qui se joignent depuis qu’il les a 
pliées et serrées l’une contre l’autre. 

On sait que la corne, par la chaleur, devient souple ; que 
non seulement elle sc meut aisément, mais que deux mor- 
ceaux appliqués l’un sur l’autre et fermemenl pressés, se 
soudent au point de ne plus faire qu’un seul morceau et de 
ne plus permettre qu’ils se séparent. 

Jj’otivrier jette cette corne ou ce manche ébauché dans 

a4 
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un vase qui esl ordinairement une marmite pleine d’eau, po- 
sée proche l’établi où il travaille, et ce n’est plus qu’une ré- 
pétition de ce même travail sur tous les morceaux de corne 
qu’il doit successivement disposer pour en faire des manches 
de couteaux. La corne reste ainsi dans l’eau pendant quelque 
temps. 

On porte la corne, quand elle est sèche, à un autre ou- 
vrier chargé de l 'ébaucher. 



2° Des cornes de bœuf. 

Le débit des cornes de bœuf diffère beaucoup de celui des 
cornes de mouton. 

Avant de commencer lç sciage, on a soin d’emport »r, avec 
la lime et la râpe , toutes les petites galles et les pailles qui 
se rencontrent à la surface, ayant soin de ne pas limer plus 
qu’il 11e faut, afin de ne pas entamer le marbré qui fait 
toute la beauté de la corne. Il faut cependant en emporter 
suffisamment pour qu’il 11’y reste point de galle, lors même 
qu’on devrait la creuser un peu. L’essentiel est qu’elle ail 
assez d’épaisseur pour supporter le travail. 

Quand la corne a été bien nettoyée, on scie carrément 
la gorge qui est à la naissance de la corne, afin d’avoir une 
section droite et non déchiquetée ; puis on marque avec un 
crayon les longueurs qu’on veut enlever, eu ayant soin de 
laisser le petit bout ou sommet de la corne pour faire un 
manche de fort couteau ou de poinçon, suivant la lougueur. 
Une corne de bœuf peut donner jusqu’à trois longueurs de 
manches. 

La corne étant sciée par sections perpendiculaires ou lon- 
gueurs de manches, on en détermine les largeurs et on les 
trace au crayon; puis on serre la corne dans l’étau et on 
fait suivre exactement à la scie les lignes qui sont tracées. 

Lorsque toute la corne est débitée, on l’ébarhe, afin qu'en 
k serrant dans l’étau, elle ne puisse pas s’écailler. On en 
égalise ensuite l’épaisseur avee une gouge et un marteau. 

Comme on a enlevé à la lime les petites galles qui exis- 
taient sur le dessus de la corne , il eu est résulté du creux , 
et la corne n’a plus une égale épaisseur dans toute son éten- 
due. Si on la dressait ainsi , il y aurait inévitablement des 
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inégalités; on les fait disparaître en ereusant à la gouge la 
partie la plus épaisse. De cette manière, la corne est on- 
dulée, mamelonnée , mais, avec un compas d’épaisseur, on 
s’assure qu’elle sera bien unie après l’opération du chauf- 
fage. 

La corne de bœuf a besoin d’un préservatif contre le feu : 
c'est pour cela qu’on l’enduit d’huile d’olive avant de l’ex- 
poser à la chaleur. 

Ecoutons maintenant M. Fougeroux de Bondaroy : 

Nous avons déjà prévenu que cette espèce de corne était 
plus dure que celle du bélier, et qu’elle était un peu moins 
sujette à se voiler. Il y en a de noires , et d’autres noires et 
blanches, qui réussissent à merveille en manches de cou- 
teaux; mais les couteliers de S l -Etienne mettent celles-ci à 
part pour les employer eu ouvrages plus recherchés, ou les 
vendre à d’autres couteliers qui ne travaillent pas en couteaux 
communs, une de ces cornes valant au moins le prix de 
douze autres. 

Lorsque ces cornes sont un peu sèches, le noyau osseux 
ou le cornichon tombe de lui-même, en frappant la corne 
sur un corps dur. On porte ces corues et on en met une dans 
l’étau pour la couper en travers et la scier de la longueur des 
manches qne l’on eu veut faire : ce que l’on répète sur toutes 
les cornes. 

On chauffe, sur les charbons, chaque morceau après l’avoir 
un peu enduit d’huile d’olive , avec la seule différence qu’au 
lieu de faire agir le soufflet comme pour travailler les cornes 
de béliers, ici , après avoir allumé le feu avec les soufflets, 
dès que l’on a placé les morceaux de cornes, on ne le fait 
plus mouvoir; car on ne veut point exciter le feu de façon à 
produire de la flamme qui brûlerait la corne. Il faut que la 
chaleur pénètre la corne et que cela se fasse en un temps plus 
long. L’ouvrier est obligé de se servir d’un chiffon pour ma- 
nier cette corne , qui est plus chaude que celle de bélier. Le 
reste du travail ressemble entièrement à celui qui est déjà dé- 
crit. On porte pour lors ces morceaux de cornes à ceux qui 
sont chargés de commencer à leur donner la forme de 
manches. 

Cet ouvrier pose chaque morceau dans un étau de fer ; 
mais auparavant, pour que l’étau ne fasse point d’impres- 
sion sur 1» corne ? il la fait entrer entre les deux parties 
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d’une serre de bois , que l’on connaît sous le nom de mof- 
dache , qui ne serre la corne cl ne la retient qu’à l’aide de 
l’étau de fer, dans lequel elle-même est retenue. L’ouvrier 
donne la forme au manche avec l’écouène, et exécute sur 
la corne le même travail que nous avons Récrit avec plus de 
détail en parlant des manches de bois. Il faut que cet ouvrier 
ait l'attention de choisir, pour former l'intérieur du manche, 
la partie de la corne qui a clé ployée , de sorte que le côté 
où les deux parties de la corne se sont rejoinles , doit servir 
à recevoir la lame du couteau , lorsqu’il sera monté. 

Enfin, on moule les manches pour leur donner précisé- 
ment la forme qu’ils doivent avoir ; on sait que la corne se 
prêle plus facilement à recevoir les impressious du moule 
que le bois ; ceux qui moulent des tabatières et d’autres ou- 
vrages de cornes, en fournissent des preuves convaincantes. 

Les moules et les presses qui servent pour la corne sont 
totalement semblables à ces mêmes inslrumeus déjà décrits 
pour mouler le bois. Ces moules 'portent souvent plus de 
moulures que ceux qui doivent servir pour le bois. 

Pour travailler la corne, il faut avoir plus de moules que 
pour mouler le bois, ainsi qu’un plus grand nombre de 
presses; nous en dirons la raison. 

Chaque ouvrier a trois presses et six moules, dont il se 
sert ainsi : il fait chauffer un moule, il éprouve, comme 
pour le bois, son degré de chaleur; il le nettoie avec la 
mouline, mais il ne frotte point d’huile. Suivant les ouvriers, 
l’huile dounerait à la corne une couleur qui la gâterait et 
ôterait sou brillant et sa transparence. Certaines cornes 
prennent une couleur noire , agréable et recherchée de quel- 
ques personnes; mais c’est la nature seule de la corne qui la 
produit, et cette couleur devient principalement apparente 
après avoir été exposée au feu. Ou trouve sur cette corne 
des veines blanches , preuve que c’est une différente qualité 
dans la corne. Il n’est pas aisé de donner l’explication de ce 
changement de couleur, puisqu’elle ne parait aussi vive qu’au 
sortir du moule. 

On pose la corne dans le moule , on met sur cette pre- 
mière partie du moule le second coté ; on le pose sous la 
presse et on le serre avec Ja manette seulement. 

Le même ouvrier , taudis que que ce morceau de corne est 
sous la presse, arrange d’autres manches dans un second 
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moule , qu'il pose sous une seconde presse ; il retourne au 
premier moule et serre celui ci avec le levier , qui donnant 
de la force à l’ouvrier , peut agir davantage sur la corne 
qu’il comprime. Il la serre donc , et arrange ensuite un troi- 
sième moule qu’il pose encore sous une troisième presse ; 
il serre le second avec le levier. Enfin , il prend le premier 
moule arrangé sous la presse , pour le porter entre les pin- 
ces d’un étau de fer , où il le retient en serrant fortement 
l’étau. Ce moule se refroidit, tandis qu’il serre le troisième , 
et il revient pour ôter la corne qui a été placée dans le pre- 
mier moule , et qui y est restée assez de tems pour en avoir 
pris la forme et s’y être refroidie. Il est sans doute d’ex- 
périence que la corne reprendrait sa première forme , ou 
au moins qu’elle perdrait une partie de celle qu’elle n’a due 
qu’au moule , qu’elle se déformerait , si ou ne l’y laissait 
pas se refroidir. La corne prend plus aisément la forme du 
du moule que le bois ; mais le bois retiré chaud , ne se dé- 
forme point : il conserve la forme qu’on lui a donnée. 

Nous avons fait remarquer que les manches de bois sont 
faits chacun d’une cheville de bois , tandis que ceux de cor- 
ne sont d’une lame large , mais ployée pour augmenter son 
épaisseur , qui , si on la retirait promptement du moule , 
le gonflerait , pourrait reprendre son premier état et s’ou- 
vrir de nouveau. 

Si l’ouvrier a mal placé la corne dans le moule , si le man- 
che n’a pas pris la forme du moule aussi parfaitement qu’il 
la lui voulait donner, quand le défaut est considérable il 
il peut se réparer en le plaçant la seconde fois dans le mou- 
le avec plus de soin ; mais si ce manche est mal fait , s’il 
s’est dérangé en posant le dessus du moule, ou que le manche 
ait été mal préparé avant d’y avoir été placé , il y a encore 
un autre moyen pour ne le pas perdre entièrement ; il cher- 
che un moule un peu plus petit , et y place le manche mal- 
fait qui y reprend pour lors une autre forme : il devient , à 
la vérité plus petit qu’il n’aurait été ; mais il sert paur un 
couteau qui ne sera pas de la même force. 



j 
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3° Du bois d* cerf. 



Pour débiter un bois de cerf , on commence par le scier 
en deux ; puis , on scie à leur racine , les cornichons qui 
forment autant de branches sur le bois principal. Ces 
cornichons sciés avec adresse en deux parties dans leur lon- 
gueur , peuvent facilement donner deux manches. Les plus 
forts morceaux donnent un manche de serpette de la 
première force , les moyens en font une de moyenne gran- 
deur , les longs donnent un couteau à poinçons , et les pe- 
tits un manche de greffoir. 

Le bois de cerf dégarni de ses cornichons se débite de la 
même manière que les cornes : on marque d’abord sur la 
longueur du bois la hauteur des côtés que l’on désire a- 
voir ; on les sépare à la scie. Puis , on reprend chacun de ces 
tronçons , on trace dessus la largeur de ces côtés , on serre 
le morceau dans l’étau et on sépare par le sciage chaque 
côté tracée. 

Çelà fait , il faut les dégrossir. Le dégrossissage s’opère à 
la râpe, d’abord sur les côtés pour dessiner la forme et déter- 
miner la largeur de chaque côte ; puis en dedans pour en- 
lever l’aubier qui n’ayant pas la même élasticité que le bois , 
nuit beaucoup au dressage. 

En râpant la corne dans l’intérieur , il faut avoir bien 
soin de ne pas la creuser , mais bien de donner les coups de 
râpe parfaitement â plat , jusqu’à ce que tout l’aubier ait 
disparu. En môme teins qu’on râpe, on peut essayer d’appa- 
reiller les côtés deux à deux , de manière que l’aubier de 
chacun se trouve dans l’intérieur du couteau. 

La corne de cerf contient beaucoup de carbonate de chaux 
et peu de substance huileuse; elle est conséquemment fort 
dure au redressage. Pour lui faire acquérir le degré de sou- 
plesse convenable , le moyen le plus économique et le plus 
commun est de la laisser tremper dans l’eau pendant quelque 
temps. 

Il faut que le bois de cerf trempe au moins deux jours 
avant de le dresser. Cependant lorsqu’on n’a pas le temps d’at- 
tendre pour faire tremper suffisamment , on peut suppléer 
à cet opération en la faisant bouillir daus l’eau et l’expq- 



Digitized by Google 




( 283 ) 

sant toute chaude à la vapeur d’un feu de charbon de bois , 
ou ( ce qui est plus prompt ) , en enveloppant la côte dans 
un petit chiffon mouillé et l’exposant au feu. Cependant il 
est bien préférable de la laisser tremper convenablement 
dans l’eau. 

En chauffant cette corne , deux excès sont à éviter : la 
trop grande chaleur et le trop peu d’élévation de tempéra- 
ture. La souplesse s’acquiert à un point donné : dépassé , la 
corne est cassante ; s’il n’est pas atteint , elle l'est également. 
L’expérience seule apprend où il faut s’arrêter et jusqu’où il 
convient d’aller. 

La corne ne doit toucher ni la flamme ni les charbons : 
elle doit être chauffée lentement, peu à peu et à petits coups 
de kranioire ; on change de tems en tems les tenailles de 
bout, et on promène la matière continuellement au-dessus 
du feu. 

Aussitôt que l’eau est évaporée, on retrempe de nouveau 
la corne dans de l’eau nouvelle et on remet au feu. Celte 
méthode est bonne , car elle donne au centre le tems de s’é- 
chauffer tout en empêchant la surface de se brûler. On trem- 
pe et on chauffé , jusqu’à ce que toute la masse soit suffisam- 
ment souple et qifélle obéisse à tous les efforts. 

Il est alors temps de la retirer du feu et de la mettre 
dans un étau , où à force de la tourmenter par de légères 
secousses de droite et de gauche , en la tenaut par un bout 
des tenailles , on parvient à faire alonger le côté concave 
raccourcir le côté convexe. 

Dans cette opération , il est important de profiter de la 
chaleur et de dresser sans procéder à une nouvelle chauffe. 
Si on ne mettait à ce travail de l’adresse et une certaine 
diligence , il faudrait faire chauffer de nouveau la corne et 
tout le temps employé jusqu’alors serait perdu. 

Lorsque la côte parait bien droite , qu’elle n’obéit plus , 
et qu’elle est presque froide , on la place entre deux plaques 
de bois et on serre le tout dans un étau , pour lui donner 
le tems de refroidir. Le temps qu’on met à en chauffer une 
autre suffit à ce redressement. 

Le coutelier emploie tout les moyens que son intelligence 
et son adresse lui suggèrent pour redresser complètement les 
les bois difformes. Si la côte est fortement courbée , ou em- 
ploie dans l’étau deux plaques dont l’une est coucavç et 
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l'autre convexe , et l'on ploie le côté Concave de la plaque 
sur la convexité de la côte, et vice versa. 

C’est à tort qu’un grand nombre de couteliers jettent les 
côtés dressées daus l’eau , afin de les faire froid ir : ils por- 
tent dans les manches , par ce moyeu , le principe d’humi- 
dité et de travail qui peut plus tard faire voiler la corne. 
Les manches une fois dressés n’ont besoin ni d’amollissement 
ni d’humidité ; il leur faut au contraire de la sécheresse 
pour se conserver bien droits. Un coutelier consciencieux 
et intelligent ne se hasarde à travailler la corne qu’après 
qu’elle a été trois mois à se reposer et à perdre toute son 
humidité. 



ART. III. 



Dressage des Matières animales. 

$ I er - 

Dressage de la Baleine. 

La baleine est une des substances les plus faciles à dresser. 

Le sciage est le même que celui en usage pour les bois 
et les cornes. On commence par débiter d’une manière ana- 
logue à celle indiquée pour le bois , toutes les parties 
du fanon. On scie d’abord le gros bout de ce fanon , jus- 
qu’à 4 pouces de longueur environ , parce qu’il est creux et 
ne peut être d’aucune utilité; on détermine ensuite les lon- 
gueurs des manches , que l’on marque avec un crayon ou un 
poinçon ; et on coupe le fanon , à ces marques , de manière 
à former des tronçous de la longueur déterminée. 

Il est bon de remarquer que le bout étroit de l’extrémité 
du tronçon se termine en filets tracés dans sa longueur 
jusqu’à 8 ou 9 pouces de la pointe ; il faut donc le faire dis- 
paraître à l'aide de la scie , avant de scier les manches qu’on 
désire obtenir et dont les longueurs ont été déterminées. 

La baleine ne jouit point de la faculté de se redresser à 
chaud ; mais elle obéit aux mouvemens de torsion qu’on 
lui fait éprouver. Si donc une châsse de rasoir était voilée, 
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il suffirait fie lui imprimer une légère eompressiun en setts 
contraire pour qu’elle reprit sa première forme. 

Lorsque la baleine a élc débitée par tronçons , on trace 
les longueurs et on les débite à la scie par lames. Pour cela, 
on saisit dans les mâchoires d’un étau à main le tronçon de 
la baleine ; on l’y assujélit solidement à l'aide de la vis , e 
on place cet étau dans le grand étau de l’établi ; de maniè- 
re que le tronçon se trouve horizontalement placé et qu'on 
ait la facilité de scier à plat. 



Dressage de récaille. 

Les feuilles d’écaille , telles qu’elles se trouvent dans le. 
commerce, ne peuvent être employées sans piéparalions ; 
elles sont presque toujours bombées, et le premier travail 
à faire est de les redresser et les rendre propres à être tra- 
vaillées par le coutelier. 

On redresse les écailles de deux manières : ou par voie 
humide, ou par voie sèche. 

Pour les redresser par la voie humide, on les fait trem- 
per pendant un temps suffisant dans l’eau bouillante , jus- 
qu’à ce qu’elles soicut amollies ; ensuite on les place sous 
presse les unes sous les autres , en ayant soin de mettre en- 
tre chacune des plaques de fer ou de cuivre assez fortes , 
bien droites sur leurs surfaces et qu’on a préalablement chauf- 
fées. On serre petit à petit la presse et on laisse le tout en 
cet état jusqu’à ce que les feuilles soient bien refroidies. 

Pour les redresser par la voie sèche , on suit un procédé 
en grande partie semblable à celui employé pour le dressage 
au feu de diverses cornes; mais comme l’écaille se brûle fa- 
cilement et à une petite chaleur , et que le feu altère ses 
couleurs , on doit préférer le dressage dans l’eau bouillante. 

L’ccaillc se moule avec facilité , mais le moule doit avoir 
une forme particulière; il faut qu’il soit composé de deux 
parties qui s'appliquent l’une sur l’autre au moyen 
d’une presse ou de quelque instrument de ce genre. Voici 
au reste , le moyen qu’on emploie pour obtenir l'écaille 
moulée. 
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Lorsque la feuille a été ramollie dans l’eau bouillante , on 
la place dans le moule dont on rapproche les deux parties, 
après les avoir fait chauffer; on place le moule sous la pres- 
se, et l’on tourne la vis jusqu’à ce qu’on éprouve un peu 
de résistance ; on met ensuite le tout dans l’eau bouillante , 
et on serre de nouveau la vis petit à petit , jusqu’à ce que 
les deux parties du moule se touchent exactement. Qn re- 
lire aussitôt la presse de l’eau bouillante , et on laisse refroi- 
dir ; on fait ensuite tremper le moule dans l’eau fraîche avant 
d’en retirer l’écaille , qui ne perd plus alors la forme qu'ou 
lui a donnée. 

Nous avons dit qu’une des propriétés les plus remarquables 
de l’écaille, était de pouvoir se souder avec elle-même , 
sans intermédiaire, à l’aide de la chaleur: comme cette pe- 
tite manipulation peut être fort utile, nous empruntons 
au dictionnaire technologique l’article de M. Seb. Lenor- 
mand. 

Pour souder deux morceaux d’écaille ensemble , il faut 
d’abord limer en biseau ou en chanfrein les deux bords qui 
doivent se joindre , de manière que les deux biseaux aient la 
même inclinaison , et qu’ils se conviennent parfaitement. On 
les place l'un sur l’autre, et quand ils joignent bien en- 
semble, on les entoure de papier un peu fort, plié en trois 
ou quatre doubles ; on arrête le tout avec du fil; pendant ce 
temps, on fait chauffer des pinces qui ressemblent à un fer 
à papillottes, mais les mâchoires sont assez grandes pour 
qu’elles embrassent toute la longueur du joint , qu’on serre 
avec ces dernières jusqu’à ce qu’on s’aperçoive que l’écaille 
devenue molle ploie par son propre poids, ou du moins 
obéisse aisément sous le doigt. Alors on la retire des pinces, 
on la laisse refroidir et elle est parfaitement soudée. 

Il faut prendre garde que les pinces ne soient trop 
chaudes , car elles brûleraient l’écaille sans la souder : il faut, 
par conséquent, avant que deserrer le joint avec les pinces, 
les essayer sur du papier , comme on le fait pour les papil- 
lottes, elles sont à un point de chaleur convenable, lors- 
qu’elles ne font que roussir un peu le papier sans le brûler. 

La construction des mâchoires de ces pinces est un objet 
très-important et auquel on n’a pas fait jusqu’ici assez d’atten- 
tion, ce qui fait souvent manquer l’opération, ou bien af- 
faiblit l’écaille d’une manière inégale. Les deux mâchoires 
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doivent s'approcher parallèlement lorsqu'elles Serrent l’écaillej 
mais comme ces mâchoires se meuvent sur uue charnière, 
il en résulte qu’il faudrait toujours présenter à leur action 
des objets qui eussent la même épaisseur pour laquelle elles 
ont été construites. M. Lenormand a imaginé des pinces qui 
remplissent parfaitement ce but et que cet ingénieux pro- 
fesseur a décrites dans l’article que nous venons d’extraire. 

L’écaiile se soude à la chaleur qui suffit pour l’amollir et 
la redresser ; il est doue possible d’opérer la soudure à l’eau 
bouillante, en suivant uu procédé analogue à celui mis eu 
usage pour obtenir le premier effet. Yoici comme on réussit 
très-bien aie faire : 

On ajuste les deux pièces en bec de flûte de manière que 
les joints soient vifs et très-prepres; la moindre graisse, 
la transpiration , l'haleine suffiraient pour faire manquer 
l’actiou de la soudure ; on place les deux pièces-ajustées dans 
la presse, entre deux morceaux de cuivre en observant que 
les joints se chevauchent un peu, on serre assez la presse 
pour que les morceaux soient bien maintenus à leur place , 
et on la met dans l’eau bouillante, où l’on continue de pres- 
ser à mesure que l’écaille s’amollit. 

IJiie attention nécessaire dans la soudure des morceaux, 
c’est qu’ils soient bien assortis et que leurs couleurs ne soient 
point disparates, afin que le joint soit le moins possible appa- 
rent. 

Dans les travaux du coutelier sur l’écaille, il est bon de 
ramasser tous les débris , les rognures, les tournures , les râ- 
purcs, etc. qu’on jettait autrefois et dont on peut tirer un 
très-grand parti, vu le haut prix de la matière. Ces fragmens 
fondus dans l’eau bouillante, se soudent et produisent dans 
des moules les objets en relief qu’on veut leur faire repré- 
senter. 

Pour obtenir ce résultat, il faut que les moules soient en 
brooze, en fer ou en acier, ces deux pièces s’appliquent 
l’une sur l’autre; ils doiveut être tellement ajustés, qu’à 
l’aide d’une vis, ou de tout autre moyen mécanique facile à 
imaginer , oti puisse comprimer avec force la matière qu’ils 
renferment, lorsque le momeut en est venu. 

On casse les fragmens d’écaille par morceaux et ou les 
place dans le moule. Si on les met sans ordre, il vaut mieux 
les concasser par très-petits morceaux; si on veut obtenir un 
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manche ou tout autre objet dont les couleurs soient mieux 
assorties , il faut choisir les morceaux et les placer avec une 
certaine symétrie. 

Cela fait, on pose le dessus du moule et on serre légèrement 
la vis; on le place dans une chaudière d’eau bouillante 
qu’on entretient long-temps à l’état d’ébullition, en ayant 
soin de renouveler l’eau, à mesure qu’elle s’évapore, au 
moyen d’une autre chaudière. On continue à serrer la vis, 
jusqu’à un degré qui indique, par l’épaisseur de leur volume, 
que les morceaux d’écaille sont fondus ou soudés. 

On relire alors le moule de l’eau bouillante; on le trempe 
dans l'eau froide , et on laisse refroidir à l’air, en ayant soin 
de tenir le moule bien fermé et de ne l’ouvrir que lorsque 
tout est parfaitement froid. 

Les côtes de couteaux, de canifs, etc., faites en écaille ne 
sout pas plaquées immédiatement sur les platines ; on les 
double , afin que le fer ne s’aperçoive pas au travers. La dou- 
blure n’est qu’une couche de couleur quelconque, délayée et 
broyée avec de la colle de poisson , et recouverte d’un clin- 
quant ou de papier qui s’y applique et qui est reteuu par 
la couleur qui lui sert de mordant. 

§ 111 . 



Dressage de l'ivoire. 

Dans la pièce d’ivoire: la gorge doit être mise à part pour 
faire des manches descapel; cette partie de la dent est beau- 
coup trop mince pour l’employer à faire des manches de 
couteaux ou d’autres instrumens cl’une certaine dimension. 

La gorge étant sciée ou séparée , on s’assure de suite de 
la profondeur de la dent , c’est-à-dire du vide qui existe 
à l’intérieur : cette expérience se fait avec une petite ba- 
guette de fer. On marque à l’extérieur l’endroit où finit le 
vide et on passe outre. 

On fait ensuite pour la dent comme on fait pour la corne, 
c’est-à-dire qu’on détermine les diverses longueurs et qu’on 
scie la pièce en tronçons, puis par côtes et par manches 
pleins. 

T ppqr bien scier l’ivoire , surtout quand il est vert f \\ 
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ne faut jamais laisser engager la scie dans le trait : chaque 
fois qu'on éprouve la plus légère résistance, on doit avoir 
soin de graisser la scie. Il est plus comode de verser un peu 
d’eau dans le trait de la scie , sans pour cela la retirer. Ou 
renouvelle ce manège chaque fois que la résistance se raaui- 
feste. 

Cette méthode a deux grands avantages : d’un côté elle 
fait couler la scie avec douceur et facilité, de l’autre elle 
empêche l’ivoire de s’échauffer par le frottement, et le con- 
serve frais et sain : il arrive souvent que l’ivoire le plus 
sec se fend par la chaleur et éclate sous la scie. 

La scie employée pour l’ivoire a le feuillet plus mince 
que celle dont ont se sert pour le bois; ses dents sont aussi 
plus petites , limées bien régulièrement et avec beaucoup 
d’exactitude. 

On peut reudre l’ivoire très-mou à l’aide de divers acides. 
M. d’Arcet est parvenu , en extrayant la gélatine de l’ivoire 
et la tannant comme on tanne les peaux, à le convertir en 
une espèce d’écaille de la plus grande beauté, tout-à-fait 
semblable à l’écaille rouge, si estimée par les tabletiers. 
■Voici quel est son procédé. 

On traite l’ivoire par l’acide hydrochlorique faible; on ob- 
tient ainsi la gélatine brute. On tanne cette gélatine comme 
on tanne les peaux , daus une dissolution de tan , ce qui est 
préférable à l’emploi de la poudre de tan (t). 

La gélatine lannée est très-bien insoluble, inaltérable 
par l’eau et par l’air; elle conserve parfaitement sa transpa- 
rence, et ressemble tout-à-fait à la belle écaille rouge, sur- 
tout lorsqu’elle est veinée avec la dissolution d’or et d’argent. 

On la travaille comme l’écaille. On peut également ré- 
duire en gélatine les manches tout façonnés, et les tacner 
ensuite, en prenant les précautions convenables pour qu’ils 
ne se déforment pas, par suite du travail que leur fait éprou- 
ver la dessiccation. v 



(i) L’acide hydrochlorique a pour but de dissoudre entièrement le sul- 
fate de chaux de l'ivoire et de n’y laisser qne la partie gélatineuse, qui 
seule a de la transparence. Il faut donc que la pièce reste asiei long-temps 
dans l’acide pour que 1a diisoiutiou puisse s’opérer. 
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L’ivoire laissé pendant quelque temps à la rosée sur un 
gazou, à l'abri des rayons du soleil, se blanchit parfaitement; 
mais ce procédé est long et ne peut pas toujours être employé. 
Voici un autre moyen, qui peut être utile au coutelier, chez 
qui les manches gardés long-temps finissent par prendre une 
teinte jaune désagréable à la vue. 

On met dans un vaisseau en bois, percé par le fond, un 
morceau de chaux vive, avec une demi-livre environ de 
cendre gravelée; pour que les pièces qu’on veut blanchir ne 
touchent pas à là chaux , on verse de l’eau à trois reprises 
différentes : cette eau, froide la première fois, doit être tiède 
la seconde, et bouillante la dernière. On couvre alors exacte- 
ment le vaisseau, aGu que la vapeur que produit la chaux en 
s’éteignant , puisse pénétrer l’ivoire. Pendant celte opération, 
l’eau jetée dans le vaisseau dire à travers un bouchon de 
paille mis dans le trou laissé au fond , et tombe dans un 
vase placé au-dessous. On rejette celle meme eau sur les 
.pièces d’ivoire qui doivent alors baigner dedans. Au bout 
de cinq ou six heures, on relire les pièces, on les frottte 
avec une brosse un peu dure qu’on a trempée dans de 
l’eau fraîche, et l’ivoire a repris sa blancheur naturelle. On 
le fait sécher ensuite lentement en l’euvclopaut d’un linge 
mouillé, pour évilcr qu’il ne se fende. 

Un autre moyeu très-efficace est celui-ci : 

On met dans une quantité d’eau suffisante, assez d'alun 
pour blanchir celte eau ; on la fait bouillir un instant et on 
y jette le* pièces d’ivoire jauui; on les fait sécher dans un 
linge mouillé. 

S nr. 

Dressage de la nacre . 

La nacre sc débite à la scie comme l’écaille ; mais comme 
elle est beaucoup plus dure que cette dernière substance , il 
faut prendre quelque précaution pour ne pas l’endommager. 

Il faut une certaine intelligence pour tracer les manches 
que l’on veut avoir et que l’on peut tirer d’une coquille : 
comme la forme de la coquille et son épaisseur variée ne 
permettent guère de tirer plusieurs manches pour la même 
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espèce de couteaux, on est obligé d’en tracer de plusieurs sor- 
tes, tous différens par leur épaisseur, leur largeur , leur lon- 
gueur et leurs formes ; les manches de couteaux de table et 
à gaine, appelés manches pleins , ont de 4 à 5 pouces de 
long, 3, 4 et 5 lignes d’épaisseur; les couteaux de dessert et 
les manches de fusils de 3 pouces à 3 pouces i/a débo- 
gueur ; les côtes pour couteaux fermans , ont quelquefois de 
5 à 6 pouces de long. 

Le côté le plus fort et le plus épais de la coquille se 
trouve près de la charnière ; l’intérieur est mince , mais 
les bords à droite et à gauche conservent encore peu d’é- 
paisseur. 

La scie employée pour la nacre de perle , est faite d’un 
ressort de pendule bien trempé et très-épais; les dents ont 
une ligne à une ligne 1/2 de hauteur ; elles doivent être 
parfaitement égales. 

Pour scier la coquille , on la place dans un étau à main et 
l’on saisit cet étau dans celui de l’établi , de manière que la 
coquille soit parfaitement horizontale et que le nacré soit 
tourné en haut. 

Alors , on commence à tracer , avec des modèles , les'di- 
visions qui indiquent autant de manches. 

Il est rare qu’on puisse tirer d’une valve de coquille plus 
de quatre manches pleius ; ils se prennent dans les' endroits 
épais que nous avons désignés ; le reste ne fournit que des 
côtes. On lâche de suivre exactement les lignes qui ont 
été tracées , afin de n’avoir pas à diminuer : la nacre est une 
substance dure et cassante qu’il ne faut pas trop façonner. 

La nacre se scie à sec , et lorsqu’elle est débitée , elle 
n’exige aucun soin pour sa conservation. 

Après que les manches ont été sciés , on les ébauche sur 
la meule. L’action de la meule , lorsqu’elle agit à sec , a l’in- 
convénient de jaunir la nacre et de la faire fendre. On doit 
donc avoir soin de faire tremper la pierre daus une auge 
d’eau , afin d’en entretenir continuellement la fraîcheur. 
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CHAPITRE II. 



Du Polissage. 

Les manches se polissent au frottoir. 

Le frottoir consiste en un rouleau de feutre , serré com* 
me une estompe de dessinateur , fortement ficelé et rogné à 
ses deux extrémités de manière à former uu cylindre droit. 

Quelquefois on polit au buffle et alors l'instrument prend 
le nom de Polissoire à la main. C’est une peau de buffle col- 
lée sur un morceau de bois de io à za pouces de longueur 
sur 12 à i 5 lignes de large. On lui laisse un endroit décou- 
vert , qui sert de manche et qu’on arrondit légèrement. 

Pour polir au frottoir , on applique la pièce ou la lame 
sur un support de feutre et on la tient de la main gauche ; 
de la droite un saisit l’instrument à polir, sur lequel ou a mis 
quelque peu de tripoli ou d’autre matière déjà décrite , on 
appuie et on frotte vivement. 

Le buffle est plus commode , en ce qu’on peut frotter et 
polir dans tous les sens , avec plus de force et de promptitu- 
de ; mais il faut que la poudre à polir soit impalpable , sans 
quoi ou courrait risque de faire des traits sur tous les pans. 

Certains bois poreux et gras , comme le bois de Palixan- 
dre , ne peuvent se lustrer qu’avec le brunissoir ou la défen- 
se de sanglier. Ce dernier instrument , pour être bon , ne 
doit pas être pris dans les bois parmi ceux que le sanglier 
abandonne chaque année , mais bien sur l’animal même lors- 
qu’il a été abattu à la chasse. Les premières sont argileuses 
et contiennent du phosphate de chaux presque décomposé ; 
les secondes sont compactes et ont encore tout leur émail. 

Avant de polir les manches , il faut les préparer à rece- 
voir le poli, c’est-à-dire, enlever les plus grosses aspérités 
et les adoucir. 

Les bavures s’enlèvent avec le ciseau ou une râpe fine. 
Pour le buis d’Espague , il faut employer la râpe de préfé- 
rence , puis une lime neuve. 

On adoucit le bois avec une lime neuve d’abord , ensuite 
avec un papier de verre à grains moyens. La lime est beau- 
coup plus dangereuse à manier , parce qu’il faut beaucoup 
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d'usage pour la manier dans l’adoucissage du bois. Le verre 
pilé est beaucoup plus facile à employer, parce que la ma- 
nière dont il est préparé sur le papier permet de frotter 
dans tous les sens. 

Au papier de verre à gros grains , succède le papier de 
verre à grains ûns; on augmente la finesse du verre à chaque 
fois et l’on a soin de mouiller de temsentemsla pièce qui doit 
être polie. Le même papier sert plusieurs fois d’abord neuf et 
et avec toute sa puissance d’user, ensuite à moitié usé lui- 
même , puis enfin brossé et sans aspérités visibles. Ce der- 
nier papier doit être séché préalablement et le bois sur lequel 
on le frotte de nouveau doit être buiié de temps en temps. 

Du papier de verre on passe à la pierre-ponce. Cette der- 
nière substance est réduite en poudre fine de divers degrés 
et délayée avec de l’huile. A la pierre ponce succède le tri- 
poli , qui ainsi que nous l’avons déjà dit exige diverses pré- 
parations suivant la nature de la matière qu’il est destiné 
à polir. 

On le délaie avec du suif, lorsqu’il s’agit de polir des 
bois tendres : pour former celle pâte , il suffit de faire chauf- 
fer du suif bien pur de toute substance étrangère et de je- 
ter le tripoli en poudre dans le suif fondu , en ayant soin 
de tourner continuellement. On retire le vase de dessus le 
feu , en tournant toujours ; on continue à remuer jusqu’à 
ce que la pâte ait repris la consistance du suif. On conserve 
ensuite cette matière dans un petit pot , d’où on la prend 
avec une spatule , à mesure qu’on en a besoin. 

Si le bois est dur , comme la plupart des bois exotiques , 
le tripoli se mêle avec de l’huile , en assez grande quanti- 
té pour donner au mélange la consistance de la pâte. La 
corne et la nacre exigent la même préparation. 

Le bois de la Chine au contraire demande que le tripoli 
soit employé simplement à l'eau. 

L’écaille , l’ivoire , la baleine exigent l’emploi de lVatt- 
de-vie , du vinaigre , ou quelque sublance alcoolique ou 
acéteuse. 

On répand le tripoli sur la pièce qu’il s’agit de polir et 
on frotte avec du papier gris ; on a soin de changer de pa- 
pier à mesure qu’elle s’échauffe et de répandre de nouveau 
de.la pâte de tripoli. 



1 
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CHAPITRE IX. 

De la teinture des manches. 
ART. I er 

De la teinture des bois. 

§ I er . 



Teinture en acajou. 

Le bois que l’on veut colorer doit être lissé. On le frot- 
te d'abord avec de l’acide nitrique un peu étendu ( eau se- 
conde des peintres ) et on le laisse sécher. 

On fait dissoudre ensuite , dans une pinte d’alcool ( esprit 
de vin ) , une once et demie de sang-dragon bien choisi et 
une i/a once de carbonate de soude : on filtre , si l’on veut, 
eette dissolution ; on Téter d ensuite sur le bois avec un pin- 
ceau doux , et lorsque le bois est imprégné , on le laisse 
sécher. 

On prépare de la même manière une dissolution d’une 
once et demie de laque plate dans une pinte d’alcool : on y 
fait fondre deux gros de carbonate de soude , et on l’étend 
sur le bois comme la première. 

Quand la suriace du bois est bien sèche , on la polit ; on 
se sert pour cela de la pierre ponce et d'uu morceau de bois 
de hêtre qu’on a fait bouillir dans l’huile de lin. 

De cette manière la plupart des bois qui servent à faire 
des meubles , mais surtout les bois de noyer et de poirier, 
prennent le ton et le brillant de l’acajou. 
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§ n. 

Manière de teindre le Bois en diverses couleurs. 



Faites infuser, pendant 7 à 8 jours, dans de très-fort vi- 
naigre , de la limaille de cuivre , du vitriol romain , du 
vert-de-gris et de l'alun de roche ; faites bouillir le bois 
dans cette composition , et vous obtiendrez un assez beau 
vert. 

Pour teindre en rouge , vous supprimez le vert-de-gris , 
et vous le remplacez par du bois du Brésil. 

Pour le janne , on se sert de la graine d’Avignon , ou 
du rocou. ** 

L’indigo dissous avec l’acide vitriolique donne une cou- 
leur bleue. 

On se sert pour faire la couleur d’un vaisseau de terre 
vernissé. 

Il est une inûnité d’autres manières de teindre les bois ; 
mais les bornes de cet ouvrage ne nous permettent, pas d’en* 
trer dans de plus longs détails. 

§ III. 

Manière de teindre les loupes de Buis. 

Il est piesque toujours nécessaire de faire ressortir lès 
accidens des loupes de buis , dont les couleurs ne présen- 
tent pas assez d’opposition. Voici le moyen qn’on emploie 
avec le plus de succès. 

On commence par donner aux morceaux de loupes la 
forme de manches ; on les met ainsi ébauchés dans l’eau , 
pendant une huitaine de jours ; chaque jour on change l’eau, 
et on les lave bien. Au bout de huit ou dix jours on les re- 
tire de l’eau , on les enveloppe dans du linge , et on les fait 
sécher lentement en les tenant renfermés , parce qu’autre- 
ment ils se fendraient; Quand ils sont sufGsamment secs , 
on leur donne la forme qu’ils doivent avoir en dernier lieu. 

On fait tremper une seconde fois , pendant deux ou trois 
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jours les manches dans une dissolution d’alun de ftomé , 
qui doit être froide , on met ordinairement un quart d’alun 
pour quatre pintes d’eau. 

Si l’on veut donner une couleur rouge , on prend une 
livre de copeaux et de ràpures de bois de Fernambouc , 
que l’on met tremper le soir ; le lendemain on fait bouillir 
ces copeaux dans huit pintes d’eau , on laisse réduire la 
liqueur à moitié ; on y mêle une demi - once d’alun de 
Rome , et on retire le vase du feu. Quand la teinture 
est froide , on la passe 1 et on fait tremper les manches de- 
dans peudaul quatre jours. 

Pour les autres couleurs on suivra la méthode indiquée 
ci-dessus pour l’ivoire et l’os. 

On doit toujours avoir la précaution de faire sécher les 
manches lentement , et de les accoutumer insensiblement 
à l’air ; quand ils sont assez secs on leur doune la dernière 
façon. 

Autre Méthode. 

On termine le manche, et on le polit. On met les cou- 
leurs les unes après les autres avec un pinceau ; on les laisse 
sécher , et on polit le manche avec de la ponce très-fine. Celte 
opération doit être réitérée à chaque couleur qu’on donne ; 
quand on a mis la dernière , qui est la dominante , et qu’elle 
est suffisamment sèche , on polit également le manche avec 
la ponce , mais ensuite avec le tripoli d’Angleterre et un 
peu d’huile : enfin , pour le dégraisser et lui donner sa 
perfection , on le frotte fortement avec de la pierre ponce , 
ou du tripoli très-fin. 

ART. II. 

De la teinture des matières animales. 



§I er . 



Manière de teindre l’ivoire et les os. 

On prend de la limaille de cuivre, de l’alun de roche et 
du vitriol romain; on fait infuser le tout ensemble dans de 
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bon vinaigre pendant sept à huit jours. Au bout de ce 
temps, on décante la liqueur et on la met dans un autre 
vase; on y ajoute un peu d’alun de roche, et la couleur 
qu’on veut avoir; puis on fait bouillir l’ivoire ou l’os jus- 
qu’à ce qu’il soit coloré comme on le désire. 

§ H. 

* 

Manière de tes teindre en rouge . 

On prend ce qu’on appelle de la tonte d’écarlate , une 
certaine quantité, et on la fait bouillir dans de l’eau. Quand 
l’eau bout , on ajoute de la cendre gravelce environ quatre 
onces , et on laisse le tout au feu jusqu’à ce que l’eau soit 
suffisamment colorée. On ajoute de l’alun de roche et on 
passe la liqueur dans un linge. On trempe après cela les 
pièces qu'on veut teindre dans de l’eau-forte mitigée avec de 
l’eau pure, puis on les jette dans la teinture. 

Si l'on voulait faire des dessins ou des marbrures sur les 
pièces, il suffirait de les enduire de cire, et de graver des- 
sus les parties seulement qui doivent prendre de la cou- 
leur. 



§ IH. ' 

Manière de les teindre en vert. 

On met, dans un vaisseau de cuivre, du vert-de-gris 
broyé avec de bon vinaigre ; ou ferme le vaisseau le plus 
hermétiquement possible, et on le place dans du fumier 
chaud ou bien dans une étuve. On peut également le mettre 
au-dessus d’un four ou sur la cendre chaude. Au bout de 
qui uze jours les os sont teints. 
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• § rr. 

Manière de teindre l’ivoire en bleu. 

On fait dissoudre dans de l’eau de l’indigo et de la po- 
tasse; on mêle celte décoction avec un litre environ de les- 
sive de cendres de sarment ; on y plonge les pièces qu’on 
veut teindre, et on les y laisse le temps nécessaire pour 
quelles soient coloriées. 

S V. 

Manière de le teindre èn vert. 

Pour bien teiudre l’ivoire eu quelque couleur que ce soit , 
on doit commencer par le faire bouillir, dans un bain d’eau 
ordinaire , avec du sulfate de fer (de la couperose) et du sal- 
pêtre. 

On teint l'ivoire en vert avec la préparation suivante : 
On prend environ un litre d’une bonne lessive de cendres 
de sarment; on y joint une once et demie de beau vert-de- 
gris pulvérisé, une poignée de sel ordinaire, et un peu d’a- 
lun de glace, et on fait réduire le tout à moitié sur le feu. 
On retire le vase; ou met ces pièces dans la teinture, et on 
les y laisse jusqu’à ce qu’elles aient bien pris la couleur. 



§ VI. 

Manière de le teindre en noir. 

On met, dans une pinte de bon vinaigre, quatre onces 
de noix de galles pulvérisée, et même quantité de brou de 
noix; on fait réduire le tout à moitié, et on fait bouillir l’i- 
voire dans cette teinture. Le noir sera plus beau si l'on fait 
tremper quelque temps l’ivoire dans de l’eau où l’on a fait 
dissoudre de l’alun. 
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SECTION IV. 

Du rhabillage. 

Le rhabillage esl l’opéralion par laquelle on répare les 
diverses défectuosités survenues aux objets de coutellerie. 

Le riche et le pauvre, dit Perret, ont tous les jours besoin 
de faire renouveler les tranchans de leurs instrumens ; les 
garçons barbiers ne sont pas toujours riches ; les rasoirs doi- 
vent être bien repassés, pour leur faire du profit î une pauvre 
ouvrière en linge, une couturière, des filles de journées, 
enfin , ne gagnant pas grand’chose , méritent bien que leurs 
ciseaux soient en bon état et leur fassent un long service ; un 
écolier qui amassera six liards pour faire repasser son canif, 
tout enfiu exige que le rhabillage soit bien traité et en 
conscience. 

Ces réflexions philantropiques n’en sont pas moins justes 
pour être exprimées avec celle bonhomie originale. Les in- 
strumens tranchans sont continuellement détériorés, usés, 
ébréchés, cassés même; le rhabillage, ce travail si fréquent 
d’une certaine classe de couteliers, est donc une opération 
importante qui mérite que nous nous y arrêtions. 

On ,peut la diviser en deux manipulations distinctes : le 
raccommodage proprement dit, et le repassage. 



chapitre; premier. 

jD il raccQmrnodagc. 

Le raccommodage consiste à faire toutes les réparations 
qui peuvent être exigées par le mauvais état des instrumens 
tranchans, telles que tepolir les pièces, ajuster les branches 
de ciseaux, limer les entablures, nettoyer les anneaux 
rouillés, etc., etc. 
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Ce genre de travail a déjà été décrit lorsque nous avons 
parlé de la construction des inslrumens divers : nous 
croyons, en conséquence, devoir renvoyer aux descriptions 
qui ont précédé ce chapitre, et qui traitent chacune de ces 
différentes manipulations. 

Lorsqu’il s’agit de rapporter des anneaux cassés aux ci- 
seaux , on peut employer trois moyens également bons , et 
qui sont en usage assez généralement. 

Le premier consiste à faire, au bout de la branche cassée, 
un pivot bien limé, que l’on taraude sur un pas de vis égal 
à celui que l’on fait dans l’anneau, et à visser sur la branche. 
On brase ensuite les deux morceaux et on lime et polit comme 
à l’ordinaire. 

Le second moyen est de limer la branche cassée en bec de 
flûte; de faire l’anneau et sa branche dans une forme ana- 
logue dans la longueur nécessaire ; de les réunir et de les 
tenir fortement dans l’étau. On perce ensuite, au foret, un 
petit trou au milieu , afin de les traverser de part en part ; 
on y place un clou et on rive. On brase enfin pour plus de 
solidité. 

Le troisième moyen , appelé raccommodage en fourche , 
consiste à limer la branche cassée dans la forme d’une fourche, 
et la partie tenue à l’anneau en bec de flûte. On applique 
bien exactement l’un dans l’autre; on tient solidement dans 
l’étau; on perce un trou d’outre en outre, on rive et on 
brase. 

Nous disons qu’il faut braser, parce que l’ouvrier a beau 
êtresoigueux et adroit, ajuster, clouer ou visser avec atten- 
tion les pièces réunies, elles ne seront 'jamais parfaitement 
solides. Il faut augmenter la force par une brasure en cuivre. 
Le seul inconvénient qui en résulte, c’est que quelquefois la 
chaleur nécessaire pour braser peut décarburer l’acier de la 
lame; mais en prenant des précautions et en enveloppant 
notamment les lames dans un linge humide, on pare assez 
bien au mal qui peut en résulter. Nous traiterons, d'ailleurs, 
de la manière de chauffer en brasant, dans le chapitre qui 
y est destiné. 

Les clous des ciseaux s’usent à la longue , la rivure se dé- 
truit; les pas des vis, quoique moins sujets à détérioration , 
ne s’arrondissent pas moins ; ou bien encore l’écrou s’élargit, 
]g molette qui remplace le clou et la vis use çt agrandit son 
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trou, et tourne dans le clou dont elle est le pivot; les ci- 
seaux, alors, demandent à être réparés, et sont rapportés à 
l'atelier pour être remis en état. 

Un clou dont la rivure est usée, ou qui tourne dans les 
deux branches, doit être remplacé sur le champ ; reprendre 
la rivure et essayer de l’ajuster de nouveau, n’est plus pos- 
sible. Dans le premier cas, les lames seraient trop serrées , 
dans l’autre, le palliatif ne serait pas long. Nous avons mon- 
tré comment on faisait un clou ; le travail n’est ni long , ni 
difficile : nous n’y reviendrons pas. 

Si la vis des ciseaux est usée, il faut en tarauder une 
autre; si c’est l’écrou, il faut refaire une autre vis plus 
grande qui puisse entrer de force dans son trou. 

Quant à la molette, lorsqu’elle tourne dans le trou, c’est- 
à-dire quand elle est usée, que le trou s’est agrandi, on peut 
réparer ce défaut en lui donnant , à angles droits , deux 
coups de carre de lime sur la partie qui lient à la rivure. 
Si le clou est usé et qu’il ne tienne plus que lâchement dans 
le trou de la lame, on y rapporte une petite garniture en 
cuivre ou fer blanc ; on le plie en triangle sur le clou et on 
resserre les ciseaux. 



CHAPITRE II. 

Du repassage. * • 

Ce que nous avons dit de l’émoulage et de l’affilage des 
inslrumens tranchans, pourrait, à la rigueur, nous dispenser 
de parler du repassage , qui a un très-grand rapport avec 
ces manipulations; cependant, comme le repassage est jour- 
nellement employé dans les ateliers de coutellerie, nous al- 
lons entrer dans quelques détails à ce sujet , et suivre avec 
Perret , pour ce geure de réparations, l’ordre que nous avons 
établi pour la confection des tranchans. 
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ART. I»'. 

Repassage du couteau. 

Le couteau est uu instrument destiné à couper les alimens 
à la table. Avant que de le repasser, il faut l’essuyer de la 
graisse qu’il peut y avoir, serrer le clou qui tient la lame, 
à petits coups de marteau, jusqu’à ce qu'il ne ballotte 
plus. 

Il faut se souvenir que le couteau doit avoir un tranchant 
un peu nourri, afin qu’il ait du soutien et qu’il résiste à 
l’approche des os; d’ailleurs son tranchant doit être repassé 
droit, sans creux et sans bosses. 11 faut une meule de i5 à 
*6 pouces de hauteur, et une polissoire à peu près égale, 
mais plus haute. 

ART. IL 

« 

Repassage des ciseaux. 

On sait que les ciseaux sont composés de deux lames bien 
pareilles en force et qui le doivent être aussi en dureté. Cet 
instrument ne peut pas être bien repassé sans être démonté; 
il faut nécessairement séparer les deux branches, parce que, 
pour que les ciseaux coupent bien, il faut que le coup de 
meule soit pris à 2 lignes du trou vers la branche. D’ailleurs, 
il ne faut que quatre repassages faits sans démonter le clou 
pour user à forfait les ciseaux , tandis qu’étant repassés dé- 
montés, ils peuvent l’être vingt fois. 

La bonne méthode exige de donner un coup de meule aux 
pointes pour les égaliser , et cela avant de les démonter. 
Pour démonter les ciseaux lorsqu’ils sont à clou, il faut li- 
mer exactement la rivure du côté que le clou est mobile, 
les ouvrir ensuite en croix, les poser sur l’étau, qui doit 
être un peu ouvert pour laisser passer le clou , que l’on 
chasse à coups de petits marteau et à l’aide d’un poinçon. 
Cette opération doit être faite avec attention, parce qu’on 
est en risque de casser les lames au trou. 

Quand les ciseaux sont montés avec une vis, il faut les 
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démonter avec un tourne-vis; les ciseaux étant appuyés à 
plat sur l’établi, on présente le touruc-vis bien perpendicu- 
lairement , et en donnant un tour de poignet à gauche , la 
vis se démonte. 

Les ciseaux doivent être émoulus bien vivement en dedans 
des lames; que le biseau du tranchant soit tiré vivement et 
d’un seul coup de meule; ce biseàu doit être aussi arrondi 
à tous les petits ciseaux , mais cet arrondissement doit être 
du côté gauche du tranchant , afin que toute la vivacité soit 
sur le côté droit. Le dedans des lamés de ciseaux doit être 
un peu concave; les extrémités doivent être pointues et 
franches, excepté les ciseaux à faire les crins des chevaux, 
qu’il faut tendre mousses avec la pierre du Levant, afin 
qu’ils ne piquent pas les animaux en leur faisant les crins. 

La meule des ciseaux doit avoir 8 ou 9 pouces de hauteur; 
elle doit être bien ronde et même la face doit être un peu 
bombée; car lorsqu’elle est plate, on court risque de ren- 
verser les pointes en arrière. La polissoire doit être un peu 
plus haute que la meule. 

t 

art. ni. 

Repassage du glaltoir. 

Le grattoir est un instrument destiné à effacer une lettre, 
Un mot écrit de trop sur le papier. La lame est faite à deux 
tranchans, qui sont séparés par une vive arête dans le milieu 
de la lame ; il faut qu’il soit émoulu vivement , qu’il ne pa- 
raisse qu’un seul coup de meule sur chaque face du tran- 
chant. La vive arête doit commencer en bas et ne se terminer 
qu’avec la pointe ; chaque tranchant doit former un ventre 
régulier, afin qu’il puisse porter sur le papier à la volonté du 
raturateur, tantôt du bas, tantôt du milieu et tantôt de la 
pointe. Il exige une meule de 1 1 ou 13 pouces , et la polis- 
soire de 12 à i 3 , l’une et l’autre bien rondes. 
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ART. IV. 

Repassage du canif. 

Le canif est un instrument destiné à tailler les plumes 
pour écrire. Son tranchant doit être un peu fin , et surtout 
bien droit , bien vif et bien régulièrement fait du haut en 
bas; le dos du canif est aminci par un biseau fait d'un coup 
de meule de chaque côté du dos , ce qui forme un tranchant 
de court propre à racler l’encre séchée sur la plume. La hau- 
teur de la meule doit être de 8 à 9 pouces, un peu mince et 
bien ronde. La polissoire doit avoir un demi-pouce de plus 
de hauteur que la meule. 

ART. V. 

Repassage du rasoir. 

Le rasoir est un inslrument destiné à faire la barbe. Il 
exige beaucoup d’attention pour le mettre en état de bien 
faire celte opération; il doit avoir un tranchant bien régu- 
lier qui forme un petit ventre tout le long; la pointe doit être 
arrondie; le biseau du dos doit être émoulu vif et bien droit, 
et depuis le biseau jusqu’au tranchant, le plat doit être évidé, 
afin que le tranchant soit aminci de loin, jusqu’à ce qu’il 
plie étant appuyé sur l’ongle, au moins d’une bonne ligne 
de longueur. 

En Allemagne, on fait des trancbans de rasoirs qui plient 
sur l’ongle de 3 lignes de longueur, tellement qu’ils sonnent 
en rasant. Cette iqéthode ne fait rien à l’opération ; que le 
tranchant soit mince d’une ligne, c’est autant qu’il en faut. 
C'est de l’extrême finesse du bord que dépend l’opération, et 
non pas du grand évidement du derrière du tranchant , pour 
le faire plier de 3 lignes. Mais je suppose qu’un particulier 
veuille un tel tranchant, il faut expliquer la manière de le 
faire : nous l’expliquerons ci-après. Il faut être muni de plu- 
sieurs meules pour bien repasser les rasoirs, parce que l’évi- 
dement leur est indispensable. 
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Ôr, une meule ne peut pas également en évider un large et 
un étroit; le large le serait trop, et l’étroit ne le serait pas 
assez. Ainsi un rasoir dont la largeur de la lame est d’un 
pouce, exige une meule de la hauteur de 9 pouces, et il faut 
à un rasoir de 6 lignes de largeur une meule de 4 pouces. 
On peut juger de toutes les autres largeurs par ces deux 
exemples. D’ailleurs, deux rasoirs égaux en largeur peuvent 
exiger chacun une meule de hauteur différente, parce que 
l’épaisseur du dos est différente; à une ligne d’épaisseur de 
plus , on sera contraint de prendre une meule d’un demi- 
pouce plus basse. 

Pour repasser un rasoir à la méthode des Allemands, il 
faut d’abord l’émoudre comme font les couteliers français, 
c’est à dire qu’à un rasoir d’un pouce de largeur, on fait le 
tranchant sur une meule de 9 pouces, et lorsque ce tran- 
chant est réglé et fini sur cette meule, on la change pour se 
servir d’une de 6 , pour évider le derrière du tranchant, 
mais sans loucher au bord; à celle de 6 pouces, on en sub- 
stitue encore une de 4> et enfin on l’évide tant qu’on veut; 
mais il faut observer que le tranchant étant une fois fait sur 
la première meule, il faut se garder d’ea approcher à plus 
d’une demi-ligne de distance du bord, sans quoi on gâterait 
tout l’ouvrage; le tranchant s’amincissant trop, il se forme- 
rait en un morfil large, qu’on appelle canepin ou dentelle . 

Avant de repasser un rasoir, il faut l’essuyer de l’huile, 
serrer un peu le clou à petits coups de marteau. Lorsque 
lotit le rhabillage est essuyé, les clous des ciseaux démontés, 
et les clous des rasoirs et des couteaux resserrés , il faut les 
arranger sur une planche qu’on pose à côté de l’auge, et 
l’on émoud chaque espèce de suite. A mesure qu’on finit 
d’émoudre les pièces, on les dresse pour faire égoutter l’eau. 
Lorsque tout est fini de l’émouturc, on essuie ce qui reste 
d’eau , on l’arrange de nouveau sur une planche, et l’on met 
un peu d’émeri sur le tout ; on se dispose à le polir sur les 
polissoires, chacun sur l’espèce qui lui convient. Lorsque 
tout est poli, on met une poignée de cendres sur un tablier 
de peau , et on enfrotte les ouvrages avec pour essuyer l’é- 
meri qui reste de la polissoire ; après cela on se dispose à 
clouer. 
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DEUXIEME PARTIE. 



DESCRIPTION DES OBJETS FABRIQUÉS. 



Pour l’ordre nous diviserons cette seconde partie en quatre 
chapitres. 

Le premier comprendra la description des différentes es- 
pèces de conteaux. 

Le second la description des différentes espèces de ci- 
seaux. 

Le troisième celle des canifs et grattoirs. 

Le quatrième enfin, celles dçs divers autres objets que 
fabrique le coutelier. 

CHAPITRE I er . 

„ Des différentes especes de couteaux. 

Le plus simple des couteaux fermans est la jamlelle (fig. 
5g); ce nom lui vient de la forme qu’on a long-temps don- 
née aux manches, dans le Limousin , où le bois de l'instru- 
ment réprésentait assez imparfaitement une jambe terminée 
par un pied , dans laquelle se logeait la lame. 

\ Ces couteaux sont connus , dans certaines parties de la 
France, sous le nom d 'eu s tache dubois (fig. 67 ); c’est le 
nom d’un coutelier de Saint-Etienne, qui avait acquis une 
grande célébrité dans celle fabrication. Pendant longues au- 
nées ses descendans ont joui de la même réputation et ont 
continué à porter son nom. 
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Le couleau à la capucine (fig. 58 ) est d’une construction 
non moins simple : il se compose des mêmes pièces, mais 
son manche qui est d’une seule pièce ,f est fait d’une corne 
de mouton. Il a en outre deux clous, tandis que daus lajam- 
bette, il n’en existe qu’un seul. 

Dans la jambelle , la lame tourne sur le clou et retombe- 
rait en airière, si l’on n’avait soin de laisser au talon une 
lentille qui appuie contre le dos du manche. Dans le couteau 
à la capucine, un des clous sert de goupille pour faire, tour- 
ner la lame; l’autre fait un arrêt sur lequel appuie le. talon, 
lorsqu’elle est ouverte. 

Des couteaux si simples et dans lesquels la lame tournait 
et s’ouvrait sans efforts, présentaient de graves inconvéniens; 
c’est sans doute ce qui a fait imaginer les couteaux à ressort 
dans lesquels la lame est maintenue dans la position qu’on 
veut lui donner, soit en se fermant soit en s’ouvrant, sans 
qu’elle en puisse prendre une autre sans un certain effort né- 
cessaire pour vaincre la résistance que le ressort oppose. 

De tous les couteaux fermans à ressort le plus simple est 
sans contredit le couteau à crosse (fig. 60) ou à la charollaise, 
ainsi nommé à cause de la rondeur du bas du manche, et 
parce que aussi il fut imaginé par un coutelier de Charolles. 
Cet instrument se compose uniquement d’une lame, d’un 
manche, d’un ressort et de trois clous. 

Quelquefois ou ajoute à l’autre bout du manche un poin- 
çon ou un tire-bouchon. Alors le ressort est fixé par un seul 
clou au milieu, tandis que lorsque le couteau n’a qu’une 
lame, le ressort est maintenu par deux clous, dont l’un au 
milieu et l’autre à l’extrémité opposée à la lame. 

La serpette (fig. 6 1 ) ne diffère du couteau à la cliarol- 
laise que par la forme de sa lame qui est courbée en crois- 
sant ou à bec-corbin. 

La serpette à espaliers (fig. 62) est une des plus petites; 
celle à vendanger (fig. 63 } se fait très-souvent à gaine et à 
queue. 

L 'écussonnoir (fig. 64) est un couteau de jardinier qui 
se compose d’une lame en acier pointue et adoucie, et d’un 
greffoir en os ou en ivoire. Les deux sont ajustés sur le 
même ressort. Quelquefois le greffoir est fixé à l’extrémité 
du manche. 

Les couteaux à deux lames sout de trois sortes : ou les 
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deux lames s’ouvrent sur le même talon, et alors elles s’ou* 
vrent ou du même côté, ou de deux côtés opposés; oü le 3 
deux lames sont placées à chaque bout du manche. 

Si les deux lames dépendent l’une de l’autre, de manière 
à ce qu’elle ne puissent être fermées ni ouvertes toutes les 
deux ensemble, le couteau porte le nom de couteau à bas- 
cule (fig. 66). Dans ce cas, on soude les deux lames ensemble, 
si elles sont de même métal, ou bien on les réunit par quatre 
clous au talon , si les métaux sont différens et de malléabilité 
différente. * 

Lorsque les deux lames, placées sur le même talon, sont 
indépendantes l’nue de l’autre, de manière à ce qu’elles 
puissent s’ouvrir et se fermer ensemble ou séparément , le 
couteau est dit à la berge (i) (fig. 67). Les deux lames 
tournent à la tête de compas et se reposent à l’aide d’un 
battement formé sur le talon. 

Le couteau à deux lames opposées (fig. 68) est fait à 
peu près comme le couteau à la charollaise à poinçon ou à 
tire-bouchon. Le ressort n’a qu’un seul clou au milieu , et 
pour celle raison , doit présenter une force suffisante. 

Le couteau compliqué ( fig. 69) se compose outre sa lame, 
d'uue foule d’autres pièces que le besoin ou la fantaisie ont 
fait imaginer. Quelques couteaux de chasse ou de voyage 
contiennent jusqu’à quinze pièces. En 1820, M. Guerre, 
coutelier à Langres exposa au Louvre un couteau nécessaire 
renfermant vingt quatre pièces ; onze pièces fermaient à res- 
sort , savoir : une lame de couteau , une de de canif, une scie , 
un poinçon , un cure-pipe, un emporte-pièce , un tourne-vis, 
une serpette , un briquet , un cure-pied et un tire-bouchon ; 
en appuyant sur le dos de la serpette fermée , on faisait ou- 
vrir en outre une petite case , dans laquelle se plaçaient de 
l’amadou, une manche en nacre, une lime à dents, un cure- 
dents et un cure-oreilles , une pince épilatoire et une ai- 
guille pour déboucher la lumière du fusil : de l’autre côté 
du manche, s’ouvrait, en appuyant sur le dos du tourne-vis 
fermé, une autre case renfermant une pierre à fusil , un 
demi-triangle de dentiste, une spatule et un burin à dents, 
une aiguille à passer et une lancette. 



(1) Pu nom de M. Serge , coutelier il Pari». 
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Noos Savons pas la prétentioù de décrire tous les éou- 
tcûux à secrets, nous en avons déjà parlé très-longuement à 
l’article de la fabrication : nous nous bornerons donc ici 
à désigner les principaux. 

"Le couteau à secret à entaille (fig. 70) consiste dans une 
lame à trou obftng qui fait à volonté porter la pointe fer- 
mée dans une entaille pratiquée au ressort. Ce couteau, une 
fois fermé, ne peut être ouvert qu’en faisant glisser la lame 
le long du clou du talon. 

Le couteau à mouche (fig. 71) est celui dans le talon du- 
quel on a conservé un petit tenon qui vient s’arrêter sur une 
épaisseur laissée au ressort , et y reste à poste fixe. La lame 
ne peut plus s’ouvrir, une fois fermée, que lorsque le ressort 
est retiré en arrière. 

Quelquefois le ressort est brisé et fait bascule '••1 ap- 
puyant le pouce sur le dos: l’autre partie du ressort rem- 
plit l’office de bascule de renvoi , et maintient la premère 
dans sa position. Le couteau porte le nom de couteau à res- 
sort brisé (fig. 7a). 

Le couteau à pompe (fig. 73) est aussi un couteau à 
mouche dans lequel le ressort est d’un seul morceau. Pour le 
faire obéir, il suffit de presser avec le pouce le milieu de 
Cette pièce; elle joue alors comme une bascule et permet au 
tenon de s’échapper. Un ressort intérieur de renvoi oblige 
le grand ressort à reprendre sa place. 

Quelquefois le ressort est fixé d’une manière invariable 
sur une des platines, et ne peut obéir de manière a donner 
toute la liberté à la mouche. C’est alors l’autre partie du 
manche et sa platine qui se meuvent grâce à un trou oblong 
ménagé dans celte platine. La position que prennent alors 
les deux platines, en se séparant, a fait donner à l’instru- 
ment le nom de couteau à grimace (fig. 74). 

Le couteau à rosette mobile (fig. 76) est encore un cou- 
teau à secret dans lequel la lame ne peut s’ouvrir ou se fer- 
mer qu’en appuyant sur une rosette placée sur l’un des côtés 
du manche. Cette rosette communique le mouvement à un 
ressort en bascule dont le bout est recourbé et entre dans 
une ouverture faite au talon de la lame. 

Dans le couteau à clef (fig. 76), appelé aussi couteau 
militaire à secret , la garniture supérieure est mobile, mais 
jointe à une clef intérieure qui emboîte à volonté l’épaisseur 
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laissée au grand ressort. Lorsqu’on fait mouvoir cette gar- 
niture , la lame ne peut plus bouger. 

Le couteau à baïonnette (fig. 77), est un couteau dans 
lequel une des platines s’écarte de l’autre en tournant sur 
un clou placé au talon de la lame ; une aiguille ou baïonnette, 
cachée dans l’intérieur des platines et se mouvaut dans une 
cannelure faite intérieurement ferme les platines en en- 
trant dans le trou d’un péton disposé exprès. 

On fait aujourd’hui peu de couteaux à fourchettes ( fig. 
78), qui se séparent en deux pièces et servent séparé- 
ment. Les deux instrumens se réunissent au moyen de 
deux trous pratiqués à la platine du couteau. 

Il existe des couteaux dont le manche est creusé de ma- 
nière à servir de gaine à sa fourchette. Pour cela on fixe les 
deux pièces chacune sur une côte de manche , et on creuse 
ensuite les deux côtes qui doivent couvrir la soie du cou- 
teau et servir en même temps de gaine. 

Le couteau qui porte le nom de ramponeau (fig. 79) est 
un couteau à mouche, monté à rosette, et dont le manche 
est cannelé en long, dans le milieu et sur les bords, et qui 
est guilloché entre les filets. 

Le passe-partout (fig. 80) est un couteau à pompe dont 
le manche eu ivoire est tout uni, sans aucun filet, mais ar- 
rondi partout. 

Le couteau à baïonnette et à mouche (fig, 81) est monté 
avec deux rosettes par le haut pour la solidité de la lame; 
mais comme il est destiné à servir de baïonnette au bout 
d’un fusil , les clous du bas sont limés à ras du manche ; ce- 
lui-ci est rond et terminé, du côté opposé à la lame, par le 
ressort qui déborde et sert de tourne-vis. 

Le couteau à tête de compas (fig. 82) est rond et tout 
uni; ses clous sont à ras du manche et la tète est faite en 
œil de perdrix. 

Parmi les couteaux à deux lames , dont l’une d’acier et 
l’autre d’argent , on distingue le couteau à bascule et à béquille 
(fig. 83 ). C’est le plus solide des couteaux à deux lames ; 
elles sont réunies par quatre petits clous, et se renferment 
dans une gaine. 

Le couteau sans clous ne présente en apparence aucun 
clou; les clous y sont remplacés par des T placés à vis dans 
des trous taraudés exprès. 
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Le couteau à tête d'aigle (fig. 84) est monté à tenons 
et à T, comme le couteau sans clous, mais il n’a point de 
vis au manche. 

Dans les couteaux sans clous ci-dessus , les manches sont 
ajustés avec des vis; dans le couteau à plate bande (fig. 85 ) 
ces vis sont inutiles et supprimées. 

Les couteaux à double joint ( fig. 86) sont disposés de 
manière que lorsqu’ils sont ouverts on ne voit pas la place 
où se loge la lame , par l’effet d’un ressort qui la cache et 
qui , en même temps , empêche la crasse de se loger dans 
le couteau. 

Les couteaux à gaine sont ainsi nommés parce que ne se 
fermant pas, on est obligé de les renfermer dans une gaine, 
lorsqu’on veut les mettre dans la poche. 

Le couteau à queue (f<g. 87) est un couteau à gaine dont 
la lame se monte sur le manche au moyen d’un prolon- 
gement forgé qui le traverse. 

Le couteau à soie ou à plate semelle { fig. 88), s’ajuste 
dans le manche à l’aide de trois clous, au moyen du prolon- 
gement en semelle qui se place dans le manche comme une 
platine de couteau fermant. 

Le couteau à mitre (fig. 89) présente un rebord de peu 
d’épaisseur à la jonction du manche. Ce rebord n’avait d’a- 
bord pour but que d’ajuster solidement la lame; on eu a ré- 
cemment profité pour faire des couteaux de table à point 
d’appui , dont là lame ne touche point la nappe , en ce que 
la mitre étant fort large et le manche très-lourd, celui-ci 
l’emporte sur la lame et s’appuie seul sur la labié. 

Le couteau à coquille (fig. 90) est un couteau à mitre 
très-épaisse à laquelle on donnait la forme d’une coquille, 
en prolongeant un peu sur la lame. Ce genre de couteau est 
quelquefois d’une grande élégance. 

La lancette à bœuf (fig. 91 )est un large couteau de bou- 
cher, très-pointu, tranchant sur la convexité et à dos droit. Le 
manche n’exige aucune façon. 

Le couteau de cuisine (fig. 92), pour la viande et le dé- 
sossement, est à soie, légèrement convexe sur le dos, à tran- 
chant très-fin, et à lame forte; son manche est ordinairement 
en corne. 

Le tranche-lard ( fig. g 3 ) , est plus étroit que le pré- 
cédent j il est en acier pur et corroyé ; son recuit a exigé 
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quelque soin , en ce que le bord du Iranchant a été recuit 
couleur d’or , le milieu violet , et le dos couleur d’eau , ce 
qui n’a pu se faire qu’avec des tenailles. Son tranchant est 
fin et son dos mince. En le prenant d’une maiu par le man- 
che et de l’autre par l’extrémité de la lame , on lui fait 
faire le demi-cercle, et s’il est bien fait , il doit reprendre 
sa position sans laisser aucune trace de sa courbure. 

Le couteau à pointe rabattue ( fig 94 ) , sert à habiller 
les agueaux ; il est droit sur le iranchant et convexe sur le dos. 

Le couteau de ceinture ( fig. g 5 ) est * un demi tranche- 
lard qui sert au cuisinier pour préparer les viandes ; il est 
ordinairement orné d’une virole et d’une rosette ou d’une 
cuvette. Les chefs de cuisine exigent que ce genre de couteau 
se laisse facilement entamer par le fusil et lève un morfil , 
ce qui oblige à lui donner le recuit violet. Le Couteau à 
éplucher a exactement la même forme et les même façons , 
il 11e diffère que par la grandeur. 

Il en est de même des couteaux de poche à gaine , à 
pied-de-biche ; de ceux plus petits de Jemme , à jambe de 
Princesse , qui ne diffèrent que par la grandeur , par la 
garniture et par la matière du manche- 

La plupart de ces couteaux ne sont plus aujourd’hui de 
mode, et nous ne les donnons ici que parce qu’ils se trou- 
vent encore, quoique rarement, dans le commerce. 

Quelquefois ces couteaux à gaine, portent un tire-bouchon 
en crochet ou en poinçon. Ce lire-bouchon ferme alors dans 
le manche et s’appuie sur un ressort. Dans certains couteaux 
la soie de la lame est disposée de manière à servir de ressort. 

Dans d’autres couteaux le tire-bouchon est à mèche ou 
en vis. Quelques couteliers le placent au milieu même du 
manche et y ajustent un petit ressort. 

Le couteau à gaine à fusil ( fig. 96 ) exige une autre 
façon : le manche est creux et contient dans l’intérieur un 
petit fusil. Pour que cela s’exécute sans nuire à la force ni 
à la solidité du couteau*, il faut prendre quelques précau- 
tions. Ainsi la queue de la lame qui doit nécessairement 
être fort courte , pour laisser une place au fusil , est assu- 
jettie dans un canon de tôle roulée sur un mandrin et brasée, 
pour plus de sécurité ; une forte virole consolide le haut 
du manche et deux clous maintiennent la queue. Le cou- 
teau est à cuvette , dans laquelle on a percé le trou pour 
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le passage du fusil , qui lui-même a une cuvette à bouton , 
afin qu’on puisse facilement le saisir. 

Le couteau d’attrape ( fig. 97 ) est un jouet qui ne se 
fait plus, mais qui mérite cependant une petite description : 
la lame et la soie tiennent au manche par un seul clou 
placé au talon : la soie est étroite comme un ressort , 
et est garnie de plusieurs ,piquans qui traversent toute la 
largeur du manche , et sont cachés dans les ouvertures d’un 
ressort semblable à celui du couteau à double joint. Un 
bouton mobile placé au bas du manche et se mouvant dans 
une ouverture oblique rend fixe ou mobile la soie à volonté. 
On n’aperçoit rien au couteau que trois petits trous sur le 
devant du manche : lorsqu’on s’en sert soi-même , on a soin 
de lever le bouton mobile et alors on ne se fait aucun mal ; 
si l’on veut attraper quelqu’un , on fait descendre le clou 
d’en bas , de sorte que celui qui coupe fait sortir les pointes 
qui lui piquent la main , et sitôt qu’il lâche le coup , les 
pointes rentrent dans le manche , grâce à uu petit ressort 
qui presse sur la soie. 

Nous avons longuement décrit le travail du couteau creux 
( fig. 98 ) ; nous nous bornerons à dire ici que ce couteau 
n’est autre chose qu’une gaine , dans laquelle on fait entrer 
un second couteau beaucoup plus petit : manche et lame 
du premier, tout est fait de manière à recevoir le second. 
Ce couteau est un chef-d’œuvre de coutellerie, mais n’est plus 
en usage. 

Dans le couteau à manche creux , la lame est solide et 
le manche seul sert de gaine à un couteau fermant à la ber- 
ge. De cette manière , on a deux couteaux de différentes di- 
mensions. 

Le couteau à cabriolet ( fig. 99 ) est un couteau à plu- 
sieurs lames détachées. La queue de chacune de ces lames 
porte une échancrure qui s’adapte à un ressort placé dans l’in- 
térieur du manche, de sorte qu’on peut changer de lame à 
volonté. Ordinairement ce couteau en porte trois : une d’or, 
une d’argent et une d’acier. Ce couteau et son manche exi- 
gent un étui pour le renfermer. 

Les couteaux de dessert , notamment les couteaux à 
fruits , sont presque toujours en argent, ils sont remarqua- 
bles par le travail de leurs manches et leurs garnitures. 

Les couteaux qu’emploient les ouvriers dans leurs diverses 
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professions , sont tellement variés , qu'il serait impossible de 
les décrire tous ici. Noos allons parler des principaux. 

La lame du couteau de doreur sur bois ( fig. ioo ) a la 
pointe très-arrondie, et coupant jusque vers le tiers du dos 
à l’aide d’une vive arête. Le tranchant est fin et mince com- 
me celui d’un tranchelard : ce couteau sert à couper la 
feuille d’or. 

Le couteau à parer le cuir{ fig. loi ), a l’extrémité 
très flexible et sa pointe a du être émoulue en planche , 
c’est-à-dire bien à plat. Le tranchant est convexe , et le dos 
qui n’est pas épais est droit. 

Le couteau à bouchon ( fig. 102 ) a la pointe ronde ; sa 
lame qui est très-coorhée en avant , présente dans sa partie 
concave un tranchant mince et très-vif. 

Le couteau -« baleine ( fig. xo 3 ), à l’usage des mar- 
chands de parapluie, de corsets, etc., est court et fort ; 
le tranchant est droit , la lame pointue et le dos qui porte 
un biseau dans sa partie antérieure jusqu’à la pointe , est ai- 
guisée pour racler la baleine. L’extrémité du manche est 
large et sert de brunissoir pour abattre les coulures. 

Vépluchoir de vannier (fig. 104 ) , a la lame très- 
courte et très-large. Le tranchant est sur la partie convexe. 

La spatule de peintre ( fig. io 5 ), est un couteau à lame 
longue et à pointe arrondie ; les bords de la lame de toutes 
parts ont été aiguisés également , mais on a eu soin d’émous- 
ser le trauchant sur la pierre à l’huile. 

Le couteau-ccaille ( fig 106 ), pour ouvrir les huîtres 
a aussi le tranchant légèrement émoussé. C’est à tort qu’on 
lui donne une pointe aiguë : il doit être arrondi comme 
la spatule de peintre. Son dos doit être assez fort pour ré- 
sister à la séparation des écailles. Ce couteau se trempe à la 
couleur cerise et se recuit à la couleur bleue. 

Le tranchel à bûcher ( fig. 107 ) ou tranchet de cordon- 
nier pour femme, est très-long, très-mince, à pointe très- 
aiguë. Le dos est affilé à trois pouces à partir de la pointe. 

Le tranchet de cordonnier pour homme est plus court 
et plus large que le précédent. 

Le couteau à chap peler les petits pains à café (fig. 108) 
a la pointe coupce par ligne droite , et est partout de la 
même largeur. 

Le couteau à sellier^ fig 1 09) représente une portion de para- 
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boîe assujétie dans son manche par une queue recourbée. Ce 
couteau qui sert aussi aux bourreliers , aux cordonniers et aux 
ouvriers qui coupent ordinairement le cuir , est en acier pur 
bien plané ; il a un tranchant fort et doit être parfaitement 
afûlé. 

Le fourreur ( fig. iio ) se sert d’un couteau large et 
mince , à pointe aiguë ; le tranchant est droit ; le manche 
est court, mais il porte , à son extrémité, un petit cachet 
qui sert au besoin de marteau. 

Le couteau du brodeur d’or él d argent ( fig. ni) sur 
les étoffes , est une espèce de flamme , dont le tranchant est 
sur la partie convexe. Le manche est court et a la forme 
d’une poire. Il doit être très-doux et bien pointu. 

On donne le nom de maque (fig. na ) à un outil dont 
se servent les boulangers , les marchands de tabac , les pâ- 
tissiers , les cuisiniers etc. C’est un couteau fort long ayant 
un manche rond et étant ajusté du côté opposé sur une plan* 
che ou uue table , à l’aide d’un écrou vissé. 

CHAPITRE II. 

Des différentes espèces de ciseaux. 

Les ciseaux d' Eglise (fig. n3) , propres à couper les on- 
gles , tirent leur nom d’un maitre coutelier de Paris, qui 
le premier imagina cette espèce de ciseaux dont la pointe 
est arrondie de manière à pénétrer entre la chair et l’ongle 
sans se blesser. 

A ces ciseaux on a substitué des ciseaux plats à pointe 
mi-arrondie , portant sur un biseau extérieur uue lime à 
ongles qui se prolonge jusqu’à la pointe. 

Quelques personnes préfèrent, pour les ongles, des ci- 
seaux courbés sur le plat , ayant des limes sur les biseaux 
extérieurs. 

Les ciseaux de couturières (fig. n4), dont les pointes 
réunies forment poinçon, étaient anciennement les ciseaux 
employés ponr la toilette ; ils servent aujourd’hui à percer 
les œillets. 

Les monstres (fig. n5 ) , ou ciseaux pointus à lames 
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très courtes , ont remplacé les précédens ciseaux en beau* 
cotip de cas. Ils servent principalement pour broder et fes- 
tonner. 

Les ciseaux à clicveux( fig. 116 ) sont à longue lame et 
ont une pointe aigue et l’autre arrondie ou à boulon. Celle- 
ci marche sur la peau , et ne pest causer de blessure. 

Les ciseaux à découper le papier ( fig. 1 1 7 ) ont les 
branches longues et dégagées et les lames courtes et très- 
fines ; leurs pointes doivent être fort aiguës. 

Les ciseaux de colleur de papier peint ( fig. n 8 ) sont 
au contraire à lames longues et assez semblables aux ciseaux 
à cheveux. 

Pour faire le crin aux chevaux (fig. 119 ), il faut avoir 
deux espèces de ciseaux : la première , pour les oreilles , a la 
lame large et toute sa force à l’entablure ; ils sont plats, afin 
de couper ras et vont en amincissant jusqu’à la pointe , qui 
est mousse afin de ne pas couper l’animal. Pour faire les gros 
crins, tels que ceux des pieds , les ciseaux doivent être un 
peu plus forts , et présenter également , et pour la même 
cause , une pointe mousse. 

Les ciseaux de chapelier (fig. 120) sont encore plus 
forts; la lame est très-large, plate et à pointe un peu 
mousse. 

Les ciseaux de boutonnière (fig. 1 a 1 ) pour les tailleurs , 
ont les lames pointues. Ils doivent être très-forts partout , 
attendu qn’ils sont destinés à couper trois étoffes à la fois : le 
drap, la doublure et le bougraD. 

Les ciseaux de côté { fig. 12a), ainsi appelés parce que dans 
l’origine on les pendait au côté, sont destinés aux coutu- 
rières ; ils ont une lame large et terminée carrément , tandis 
que l’autre a une pointe aiguë , quoique forte. 

Les carrelets (fig. 123 ) ou cisèaux de tailleurs sont de 
deux espèces : ceux destinés à couper la soie sont de moyenne 
grandeur, un des anneaux est du diamètre ordinaire; l’autre 
est ovale et peut recevoir deux doigts. Le clou jest à molette. 
Les grands ciseaux à drap ont les deux anneaux semblables; 
ces anneaux sont forts, ainsi que la partie des branches qui 
les avoisine, afin que le poids soit du côté de la main et 
que le coupeur ne se fatigue pas; ils sont larges, à vive arête 
et à lames pointues. 

Les ciseaux de marchands (fig. 124) ont les pointes car- 
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rées et arrondies , afin qu’ils puissent se mettre dans la poche 
sans étui. 

Les ciseaux de pédicures (fig. 125) portent un ressort 
entre les deux branches, afin de les tenir constamment ou- 
verts.Ces ciseaux dont une pointe est à bouton et l’autre aiguë, 
portent des anneaux ordinairement ; cependant quelques-uns 
n’ont que des branches assez semblables à celles des pinces. 

Les ciseaux de poche (fig. 126) ont une rainure faite sur 
les branches avec le ciselet , dans laquelle les lames se logent ; 
ce qui permet de les ouvrir en grand et de les mettre dans 
la poche sans étui. 

Les ciseaux à rogner et les ciseaux de comptoir (fig. 127 ) 
ont des lames d’une grande longueur ; ils servent à couper 
une feuille de papier d’un seul coup. La plus forte épaisseur 
est aux entabh/Ms. A partir de là jusqu’à la pointe, les 
lames vont continuellement en diminuant. Celte forme est 
très-difficile à tremper , à cause des cassures et des envoile* 
mens. 

Les forces (fig. 128) sont des ciseaux composés de deux 
lames réunies par un anneau qui fait ressort. Ces instruinens 
sont de deux sortes : ou les deux lames et le ressort sont 
d’une seule pièce , comme dans les forces de gazetiers et de 
taff dossiers , et alors le manche est droit ou recourbé, ou 
les deux lames sont deux pièces qu’on réunit à la troisième, 
le ressort, à l’aide de deux vis et par un encastrement à 
fourchette. 

Les ciseaux à branches d’argent ou d’or ont des formes et 
des ornemens si variés , que nous ne pourrions entreprendre 
de les décrire ici. La branche et l’anneau sont brasés en- 
semble et réunis préalablement à pivot ; les lames ont des 
queues en acier qui entrent dans l’ouverture présentée par 
la feuille d’argent roulée en branche. Le tout est solide- 
ment brasé , ciselé, damasquiné, etc., selon le goût et la mode. 

CHAPITRE III. 

Des différentes espaces de canifs et grattoirs. 

Les premiers canifs ont été à deux chus :ans ressort 
(fig. 129); uqe entaille fait le battement du clou, et la 
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lame est enchâssée dans le manche, au moyen d’un trait de 
scie donné bien au milieu du manche. 

Les canifs à ressort (fig. i3o) peuvent différer par le 
principe de leurs manches. 

Le canif à ressort à manche d’une seule pièce (fig. i3i ) a 
l’avantage de n’avoir pas de platines; le manche porte deux 
traits de scie : l’un sur le dos » pour y placer le ressort ; 
Vautre sur le devant, pour recevoir la lame. Le ressort ne 
s’étend pas dans toute la longueur de cette lame. 

Dans le ressort à manche composé (fig. 1 3a) le. manche est 
de deux pièces; il porte des platines dans le genre de celles 
des couteaux fermans. 

' Le canif droit (fig. t33) dont on se sert dans les bureaux, 
se compose d’une lame à queue et d’un manche percé pour 
recevoir cette queue. Le manche est ordinairement en ébène 
ou en bois des iies. 

Le canif à ressort porte quelquefois/>/uiie«rj/a/»« (fig. i 34). 
Ce que nous avons dit des couteaux compliqués fait concevoir 
comment elles sont disposées. 

Le canif à poinçon (fig. i35) présente d’un côté une lame 
et de l’autre un poinçon qui se referme sur le ressort. 

Le canif à pompe (fig. i36) est un instrument dont la 
lame rentre dans le manche, à l’aide d’un bouton fixé à l'ex- 
trémité d’un ressort à bascule. 

Le canif à pompe à deux lames (fig. 137 ) est construit 
sur le même principe; il a deux rainures, deux boutons et 
deux ressorts à bascule. 

Le taille-plume (fig. i38) est un canif qui fendla plume, 
l’évide et la coupe tout à la fois. La boite à évidcr est pla- 
cée à l’une des extrémités du manche ; elle y est fixée par un 
clou à vis, À l'autre extrémité se trouve une lame de canif 
à pompe pour blanchir la plume, et à côté un petit ciseau 
courbe pour tailler la pointe. 

Le grattoir droit ( fig. i3g) se fait exactement comme le 
canif de bureau ; la lame est à queue et se cimente dans un 
manche percé pour la recevoir. 

Le grattoir à pompe (fig. 140 ) est construit d’après les 
mômes principes que le canif qui porte le même nom. 

Le grattoir à la régence (fi». 141 ) n’a qu’un seul tranchant 
sur sa convexité; il est très-emplojé par les peintres en mi- 
niature pour gratteler Vivoire. 
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Le couteau. à plomb du vitrier (fig. 14a) n’est pas autre 
chose qu’un grattoir d'une grande dimension ; son tranchant 
est plus fort et plus nourri que celui du grattoir. Son manche, 
assez semblable à celui d’une lime , porte une forte virole, et 
les vitriers placent à son extrémité une mise de plomb qui leur 
sert de marteau. 

Le coupe-cors (Cg. 143) est un canif recourbé, à lame 
courte et large. On en fait de droits et de fermaus. Cet in- 
strument doit être bien trempé et recuit couleur paille, ou 
tout au plus couleur d’or. 

On fait des canifs compliqués, qui portent jusqu’à huit et 
dix pièces. Après ce que nous avons dit sur les couteaux à 
plusieurs lames, il serait superflu de nous arrêter à les dé- 
crire ici, d’autant plus qu’ils changent au gré et au caprice 
de l’ouvrier. 



CHAPITRE VI. 

Description de divers autres objets que fabrique le 

coutelier. 

Le poinçon (Cg. 144 et t 45 ) est un instrument d’acier 
qui sert à percer; c’est une tige d’acier conique à sommet 
aigu. Le poinçon sans manche se termine à la base du cône 
par une pommelle arrondie; celui à manche est forgé comme 
les couteaux à queue, et cimeulé dans le trou percé exprès. 

Le poinçon de tailleur ( ùg. 146) a une pomme très-forte 
au bout du manche, pour abattre les coutures. 

Le lirebouton (fig. 147 } est une espèce de poinçon, re- 
courbé en crochet à son extrémité. 

Le repoussoir du ia'dleur (fig. 148 ) est un poinçon bifur- 
qué, à fourches parallèles, ayant sur le dos une platine qui 
sert à marqtier les étoffes. Ce poinçon est légèrement re- 
courbé. 

Le fusil ( fig. 149) sert à donner le fil aux couteaux. C’est 
un poinçon qui est tantôt rond, tantôt à quatre faces, tantôt 
en prisme à huit pans. 

Le fusil du corroyeur (fig. i 5 o) est un véritable brunis- 
soir, Il est poli, à trait perdu et parfaitement cylindrique. La 
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pointe se termine en cône. On le Fait ordinairement en acier 
fondu. 

Le fusil de boucher (fig. i5r et i5a) est ordinairement 
cylindrique et fort long; cependant on en fait qui sont can- 
nelés dans toute leur longueur et légèrement cylindriques. 
Ce fusil étant sujet à se briser, doit être fait en fer et trempé 
au paquet. 

L 'affdoir est un instrument qui agit comme une lime sur 
le fil du couteau. On en, fait de deux sortes : l’afliloir à sur- 
faces planes et l’afûloirà cylindres. 

L 'affiloir à surfaces planes (fig. i53) se compose de deux 
ou de plusieurs prismes cannelés à la lime et croisés en sau- 
toir; ils peuvent se rapprocher de manière à diminuer 
l’ouverture de l’angle qu’ils forment , et dans lequel on in- 
troduit la lame à aiguiser. En frottant celle-ci dans le sens 
de sa longueur , on parvient à lui donner le fil. 

L 'affdoir à cylindres (fig. i 54) consiste en deux cy- 
lindres cannelés sur leur circonférence. Ils servent d’une ma- 
nière analogue à l’afûloir précédent. Le couteau se place pa- 
rallèlement à l’axe du cylindre , entre les deux surfaces qui 
sont très-proches l’une de l’autre. 

Le tirebouchon est un instrument très connu, qui consiste 
en une tige contournée en spirale, pointue à une de ses ex- 
trémités et présentant le même diamètre dans toute sa 
longueur. 

Le tirebouchon à mèche pleine (fig. i55) est un poinçon 
de fer conique, autour duqu'el circule en spirale une tige 
plaie de fer qui va en diminuant de dimension. 

Le tirebouchon à mèche tordue (fig. i56) consiste en une 
tige de fer qui a été enroulée autour d’un cylindre et qui, 
étant dégagée de ce cylindre , renferme un espace vide dans 
sou intérieur. 

Le tirebouchon à cage (fig. 157 ) appelé improprement 
tirebouchon anglais , n’est autre chose qu’une mèche pleine 
qui tourne dans une cage, laquelle lui sert d’un côté de 
point d’appui et de l’autre porte sur le goulot de la bouteille. 
On enfonce d’abord le tirebouchon à la manière ordinaire , 
puis, lorsqu’il est bien entré, on continue à tourner. Ce 
mouvement force le bouchon à monter le long de la tige et 
à sortir ainsi entièrement. Par ce moyen, uue bouteille est 
débouchée sans effort et sans que le liquide soit en rien 
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agité. Une fois le bouchon monté dans la cage, on l’en £pt 
sortir en donnant à la mèche un mouvement inverse de ce- 
lui qu'on lui avait imprimé d’abord. 

Le foret est une espèce de tirebouchon qui sert à percer 
les tonneaux. On en distingue deux espèces : 

Le foret en vrille (fig. x58 ) dont la mèche ressemble assez 
à une vis à double pas et qui se termine en pointe ; 

Le foret à coup de poing (fig. 1 5g) dont les spires beau- 
coup plus alongées sont aussi plus arrondies et plus rappro- 
chées l’une de l’autre. 
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VOCABULAIRE 

Pour servir à l’intelligence de tous les termes 
employés dans le Manuel du Coutelier . 



A 

ABATARDIR f c’est enlever les traces de feu et les iné- 
galités qui existent après l’émoulage. 

ABRASA , allumer , terme du comté de Foix. 
ACANTABOLE , instrument de chirurgie. 

ACÉRAIN; fer acérain, fer dur qui tieut de la nature de 
l’acier. 

ACÉRER, c’est souder de l’acier avec du fer pour le rendre 
tranchant. 

ACÉRURE, l’action d’accrer , faite ou à faire. 

ACIER, combinaison de fer et de carbone. 

ACIER (à la rose), acier qui présente une espèce de ro- 
sace dans la cassure. 

— naturel , obtenu du minérai. 

— de cémentation , obtenu en chauffant le fer. 

— fondu, acier de cémentation , rendu plus homogène par 

la fusion. 

— damassé , acier fondu dont la surface est comme 

moirée. 

— vootz , acier damassé qui est préparé à Bombay. 
ACIÉRIE* fabrique d’acier, 
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ADOUCIR l’acier , le rendre plus malléable. 

— la fonte , la rendre plus coulante. 

AFFILAGE, action d’affiler; dernier aiguisage pour ache- 
ver les tranchans. 

>. 

AFFILER, abattre le morfil qui reste sur les tranchans, 
leur donner le dernier fil. 

AFFILEUR, ouvrier qui affile. 

AFFILOIR, instrument propre à affiler. 

AFFILOIRES, pierres à aiguiser , assujéties dans un mor- 
ceau de bois pour donner le fil aux outils. 

AFFINERIE, usine où l’on affine le fer et la fonte. 

AFFINITÉ, tendance qu’ont certaines substances à se 
réunir. 

AFFINAGE (du fer), action de rendre le fer pur. 

— à V allemande , dans des feux de forges. 

— par masses (butschmiede), affinage allemand à deux 

fusions. 

— wallon , opéré sur des pièces d’un moindre volume. 

— de Sty rie ou styrio-wallon , affinage wallon sur des 

loupes d’un plus gros volume. 

. — de Siégea, môme affinage sur des loupes de 200 ki- 
logrammes. 

— osenreunde , espèce d’affinage wallon. 

— bergamasque , affinage de fonte sous forme de sau- 

mons, de plaques, ou même de grenailles. 

— de Bohême et de Moravie, affinage bergamasque sans 

addition de scories riches. 

— anglais , dans des fours à réverbère, â l’aide de la 

houille brute. 

AFFINERIE, usine où l’on affine le fer. 

AFFINEURS , ouvriers qui affinent le fer. 

AFFINITÉ chimique, force qui tend à combiner les mo- 
lécules de nature différente. 

AGAFFAT, terme des Pyrénées, me ne agajfade , mine 
agglutinée. 
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AGE des terrains, époque de la formation des roches. 
AGRAFFE de Valentin , instrument de chirurgie. 

AGRAFFE, terme générique pour tout morceau de fer 
qui accroche , suspend ou joint deux objets. 

AGRAYEUR , ouvrier qui étire le fil de fer avec des te- 
nailles. 

AGROU , terme des Pyrénées , sorne. 

AIGRE, fer cassant à froid et brisant à, chaud. 

AIGREUR , qualité du fer cassant. 

AIGUILLE d'acupuncture , instrument de chirurgie, em- 
ployé au traitement de l'acupuncture. 

— à perforer V oreille, instrument de chirurgie servant à 

perforer l’oreille et à y introduire un fil. 

— longues barres de fer pointues. 

— instrument de chirurgie propre à faire les sutures. 

AIGUISERIE, usine où l’on aiguise et l’on polit des in- 
strumens de coutellerie. 

AIR ( trempe à l'air. ) On trempe le fer et l’acier rouges 
à l’air, en agitant vivement la pièce. 

AIRE , partie supérieure de l’enclume. 

— sole des fourneaux. 

ALEMANDIÈRES , forge où l’on réduit le fer en petites 
barres dites carillons. 

ALÉSER , unir la surface intérieure d’un cylindre. 
ALÉSOIR , outil d’acier trempé, à tige carrée ou octogone 
et à tête. 

ALÉSOIR , foret qui sert à aléser. 

ALICATE , sorte de pincettes. 

ALLEMANDRIE, usine dans laquelle on étire les forgis 
en gros fil. 

ALLÉSOIR, machine qui sert à façonner l’intérieur d’un 
cylindre creux. 

ALLUMELLE, sorte de couteau qui sert à gratter le 
bois, le buis, l’ivoire, l’émail. 

ALLURE, manière de se comporter d’un fourneau à cuve 
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ALTERAT, terme des Pyrénées : le foc va alterat , le 
feu est trop ardent. 

ALPHONSIN , instrument de chirurgie à trois branches 
élastiques, insérées dans un tube. 

ALUCCA , terme des Pyrénées , allumer. 

AMALGAME, combinaison d’un métal avec le mercure. 

AMALGAMER, produire un amalgame. 

AMBASE, ou plutôt embase; voyez embase. 

AMBI, instrument de chirurgie pour réduire les luxations 
du bras avec l’épaule. 

AMBOCT1R, voyez emboutir. 

AME, partie du soufflet : c’est une soupape mobile qui se 
lève par la pression de l’air extérieur , afin de le laisser en- 
trer dans le soufflet, et qui se referme ensuite par l’action 
des bajoues , afin de forcer l’air à sortir par le tuyau qui lui 
est destiné. 

AMORCER, faire une entaille avec une langue de carpe , 
dans un fer que l’on veut percer. 

AMPOISE , coussinets qui environnent les pièces que l’on 
veut retourner. 

AMPOULE d’acier, bulles qui se remarquent à la surface 
de l’acier dans la cémentation , et qui lui ont fait donner le 
nom d’acier poule. 

ANALYSE, décomposition par la voie humide pour con- 
naître les substances qui forment un corps quelconque. 

ANNEAUX de ciseaux, partie ronde placée à l’extrémité' 
des brauches et dans lesquelles se placent les doigts. 

ANCRE, fer qui retient les massifs des fourneaux. 

ANELS, anneaux qui servent à serrer les tenailles. 

ANIS, terme usité dans les Pyrénées pour désigner les 
mauvais minérais. 

AN1SIÉ, terme du même pays, menus charbons, espèce 
de braise. 

ANTHRACITE, houille dénuée de bitume, combustible 
très-fort en carbone, carbo-silicide. 

?3 
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ANTIMOINE, métal blanc, brillant, fragile. 

APPAREIL de Courtois, instrument de chirurgie. 
ARBÉLAGE , lame de fer aplatie pour la fabrication de 
la tôle. 

ARBRE, axe tournant de grande dimension. 

. — excentrique , partie d’un tour qui sert à fixer les pièces 
qui ne peuvent se mettre entre deux poupées. 

— des trompes , corps des trompes. 

— des roues , arbres que les roues font tourner avec des 

roues. 

des ordons , qui soulèvent des marteaux à l’aide de 

cames. 

. — de bocard , qui font jouer les pilons d’un boeard. 
x _ de palouillet, qui sont armés de bras de fer pour agi- 
ter le minérai à mesure qu’il se lave. 

ARCHET, instrument à l’aide duquel on met en mouve- 
ment un foret. 

ARÇON, espèce de grand archet, garni d’une corde à 
boyaux. 

ARGUE, sorte de Iréfilerie. 

ARME, scie à mains. 

ARMATURE, garniture en général. 

système de charpente qui sert à lier ou à soutenir di- 
verses autres parties, 

ARÊTE, partie saillante offrant dans toute sajongueur 
un angle dont le sommet est plus ou moins aigu. 

ARRONDISSEUR, sorte de couteau dont se sert le table- 
tier-cornetier. 

ASSEMBLAGE, réunion de toutes les parties d’un instru- 
ment de coutellerie. 

ASSEMBLER , réunir toutes les pièces d’un instrument de 
coutellerie. On assemble avant de monter. 

ASSORTIR les minerais , mélanger plusieurs espèces 
pour les traiter avec plus d’avantage dans les hauts-fourneaux. 

ASPIRATION, action d’aspirer l’air : aspiration des 
soufflets. 
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AUBES de roues , palette fixée aux coyaux sur la jante 
de la roue qui reçoit l'impulsion de l’eau. 

AUGE, bassin destiné à recevoir de l’eau. 

— d’affinerie , bassin en bois ou en fer , placé près des af- 

fineries. 

— - de bocard, bassin dans lequel a lieu le bocardage. 

— de roues hydrauliques , bassins placés en guise d’aubes 

sur la jante des roues, et qui les font mouvoir par 
le poids de l’eau qu’ils contiennent. 

AUGETS, cavités placées autour d’une roue verticale, 
pour recevoir l’eau motrice qu’un coursier y verse successi- 
vement. 

AURETTE, instrument de chirurgie qui sert à nettoyer 
les cavités. 

AVALER, brasser, remuer la fonte dans le fourneau pour 
la ramener devant la tuyère. 

AXE d’un fourneau , ligne qui passe par le milieu de la 
cuve. 



JS 



BACHE, caisse destine'e à contenir de l’eau des scories , 
auge dans laquelle on refroidit les scories. 

BADOURS, tenailles moyennes. 

BAISADE , terme des Pyrénées , pièce qui sert à réparer 
l’aire de la panne du marteau. 

BAJOUES'*/*? soufflets , partie des côtés des caisses supé- 
rieures, qui se prolonge jusqu’à la têtière. 

BALANCIER des soufflets , pièce qui sert à soulever la 
machine soufflante. 

BAGUE, petit outil tranchant pour pratiquer l’incision 
circulaire qu’ou fait au bois de la vigne. 

BANC de tréfderie , établi sur lequel s’étire le fil de fer. 
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BANDAGE, instrument propre à opérer la saignée delà 
jugulaire. 

BANDE. Avoir de la bande, c’est l’état d’un ressort des- 
tiné à se tenir droit , et qui a une certaine courbure , lors- 
qu’il est détendu. 

BANDE de jet , mot générique, fer plat: toute barre 
plate est nue bande. 

BANDELETTE, fer en barres plates d’une dimension- 
moyenne. 

BARRE de la forge ; c’est la ceinture. 

BARILLET, boite cylindrique, qui contient une lame 
spirale. 

BASCULE (couteau à bascule). Voyez ce mot. 

BASCULE des soufflets, levier à deux branches. 

BATTE, sorte de maillet. 

BATTERIE; on nomme fer de batterie les fers battus, 
tels que la tôle; l’usine où ces fers se fabriquent se nomme 
batterie. 

BATTITURE , oxide de fer qui se détache du fer quand 
on le martelle. On se sert de ces battilures dans la fabrica- 
tion de l’acier. 

BAVURE, particules de fer qui restent à l'orifice d’un 
trou nouvellement percé, ou sur un ouvrage ébauché. 

t • 

BEC-D’ANE, petit ciseau ou burin, qui sert à creuser 
les mortaises. 

— sorte de burin très-acérc, qui sert à refendre, à faire 
les canuelures et mortaises. 

BEC-DE-CANARD, espèce de ressort dont la forme a de 
l’analogie avec celle désignée par le nom qu’il porte. 

BEC-DE-CANE; l’outil qui porte ce nom est une ba- 
guette, c’est-à-dire une petite pince à main. 

— • sorte de petit rabot. 

— espèce de pince employée par les chirurgiens pour 
extraire du corps des blessés des balles ou autres corps 
étrangers. 
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* — de-corbin , espèce de pince employée pat 1 les chirur- 
giens , par le même usage que le bec-de-cane. 

— de-corbin, ancien couteau à ressort, fermant et à trois 
clous. 

— de-corbin; c’est encore une baguette, ou petite pince 
à main, dont les serres ou mordans sont ronds et pointus. 

— de-grue. Voyez bec-de-corbin. 

— de-lézard. Voyez bec-de-corbin. 

— de-cuillère, instrument de chirurgie. 

— du-soujjieti c’est le tuyau au canon de fer, qui trans- 
met le vent à la forge. 

BIGUETTE, petite pince à main. 

BEL-OUTIL , sorte de petite bigorne à l’usage des or- 
fèvres. 

— couteau à béquille. 

BERCETTE , petites pinces. 

BERGE (couteau à la berge). Voyez ce mol. 

BIDONS ou bâtards, fer platiné, considéré comme ma- 
tière première dans les fonderies et les batteries. 

BIGOT-A VIS, espèce d’étau. 

B1ÈLE , tige qui sert à transmettre les mouvemens. 

BIGORNAGE, action de bigorner. 

BIGORNE, enclume qui a les parties latérales sail- 
lantes. 

BIGORNEAU ; c’est une petite enclume à bigorne qu’on 
peut saisir entre les mâchoires de l’étau. 

BIGORNER , forger sur la pointe de la bignorne , pour 
arrondir en forme d’anneau. 

BILLOT. Le billot de l’enclume est une grosse pièce de 
bois placée verticalement, pour recevoir le pied de l’en- 
clume. 

— bloc de bois gros et fort sur lequel on frappe. 

BISEAU, outil tranchant et à augles aigus, dont le cou- 
telier se sert. 

BISMUTH , demi-métal d’un blanc jaunâtre , dont la 
contexture intérieure paraît composée de cubes lamelleux. 



Digitized by Google 



( 33o ) 

BISTOURI , instrument tranchant employé .en chirurgie. 

— convexe y instrument de chirurgie employé dans l’opé- 
ration de l’anévrisme. 

— droit et boutonné , instrument de chirurgie. 

BLANC d’ Espagne. Voyez craie. 

— soudant , chaleur blanche à laquelle ou soude le fer. 

BLANCHE chaude ; c’est la seconde chaude pour l’in- 
tensité. 

BLEU ; c’est une des couleurs du recuit. 

BLEUIR le fer , l’exciter au feu. 

BLISTERED STEEL , nom anglais de l’acier bour- 
soufflé. 

BLUETTES de fer , petites écailles qui jaillissent du fe r 
quand ou le forge à chaud. 

BOBÈCHE. Forger en bobèche, c’est forger en soudant 
une barre de métal à une autre. 

BOCARD, machine métallurgique propre à piler le mi- 
nérai. 

BOCARDAtiE , emploi du bocard. 

BOCQUEUR, ouvrier qui bocarde; aide de fondeur. 

BOIS A LIMER; c’est un morceau de bois que quel- 
ques auteurs nomment estibois, et qu’on place dans les mâ- 
choires de l’étau. 

BOITE , support sur lequel repose l’extrémité d’un arbre 
tournant. 

BOUCHARDE, outil de fer propre à trouer. 

BOUCHE de la tuyère; c’est l’extrémité de la tuyère par 
laquelle le vent sort. 

— de la buse , extrémité de la buse. 

BOUDIN, ressort à boudin , est un ressort en spirale. 

, — rabot propre à faire des moulures. 

BOUGE , sorte de ciseau creux de ciseleur et de tourneur. 

BOUGIES, terme de chirurgie. 

BOULE, enclume dont la surface est convexe. 
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BOULON, grosse cheville en fer. 

BOUQUE (Arriége), panne du marteau. 

BOUQUER , c’est soigner le feu. 

BOURIQUET, banc auquel sont adaptées les cisailles 
qui servent à couper le cuivre ou la tôle. 

BOUT DE LA BARRE. Forger au bout de la barre , 
c’est forger sur le bout d’une barre d’acier ou de fer. 

BOUTOIR, couteau à deux manches, dont les tanneurs 
se servent pour travailler les cuirs sur le chevalet. 

BOUTON A CRÈTE , instrument de chirurgie. 

BOURDOU (Pyrénées), pièces de fer pour réparer le 
marteau. 

BOURREC, tuyau quadrangulaire de bois qui s’adapte 
au soufilard des trompes. 

BOURRES , parties de fer mal affinées qui se détachent 
des masses ou de la massouquelle. 

BOUSFIC (Pyrénées) , bouchon de paille qu’on place dans 
la tuyère pour intercepter le vent , lorsqu’on veut arrêter 
l’eau des trompes. 

BOUTGET (Pyrénées) , canal de fuite. 

BRANLOIRE, chaîne ou corde qui fait mouvoir le souf- 
flet dans les forges. 

BOUVEMENT, sorte de rabot poqr faire les doucines. 

BOUVET, espèce de rabot. 

BOYARD , sorte de marteau pesant. • 

BRANCHE de ciseaux; les extrémités qui portent des 
anneaux et qui sont opposées à la pointe; les deux parties 
de l’instrument réunies par un axe ou un clou. 

BRAS d’une roue ; les traverses recroisées qui se sou- 
tiennent. 

BRASER, souder deux métaux ou deux morceaux d’un 
même métal , à l’aide d’un métal intermédiaire. 

BRASQUE, poussière de charbon. 
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BRASÜRË , action de braser. On donne aussi ce nom au 
métal fusible intermédiaire. 

BREQUIN; c’est cette partie du vilebrequin que dans la 
pratique ou uomme la mèche. 

BKAYER , terme de chirurgie. 

BRETÉ ou BRETELÉ. Un outil est brelelé quand il est 
haché à la lime , soit sur la partie tranchante , ou sur les 
surfaces. 

BRIDE, pièce qui ûxe et arrête solidement quelques 
parties d’un assemblage. 

BRIQUE, masse de terre moulée, durcie, parla cuisson, 
et qui sert a construire les bâliiueus et les forges. 

BRIQUET, sorte de couplet à deux broches et qui ne 
s’ouvre que d’un rôlé. 

BRISE-PIERRE, instrument de chirurgie. 

BROCHE, tige de fer arrondie, légèrement conique. 
BROCHOiR , sorte de marteau de maréchal. 

BRONCHOTOME, instrument de chirurgie servant à 
ouvrir les voies artériennes , le larynx ou la trachée artère , 
pour introduire l’air dans les poumons. 

BRONZE, alliage du cuivre avec l’étain. 

BRONZER , recuire à la couleur du bronze. 

BROYER , piler, réduire en poudre. 

BRUCELLES, petites pinces. (On dit mieux bruxelles). 

BRULER (se). On dit qu’un instrument se brûle sur la 
meule, lorsqu’il est décarburé par la chaleur. 

BRUNIR, polir à un très haut degré les lames ou tous 
autres objets. 

BRUNISSOIR , instrument pour brunir et polir les mé- 
taux. 

BUCHE, bloc de bois sur lequel on assujélit des cisailles, 
des filières, ou autres iustrumens. 

BUFFLE , outil à polir couvert d’une bande de peau» 
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BURIN, outil tranchant dont se servent leâ graveurs, les 
horlogers, les tourneurs, etc. 

BUSE, tuyau adapté à un soufflet par où sort le vent. 

— sorte de caisse qui contient de l’eau. 
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CAB AILLÉ ou CAVALIER (Pyrénées), vice du mar- 
teau , qui est trop dominé par les cames. 

CABILLE ( Arriége ) , cheville. 

CADENAS, ferrure mobile qui s’accroche à volonté. 

CAGNEUX, cylindres de buis avec lesquels on comprime 
le sable des moules. 

CAISSE A AIR, intérieur d’une machine soufflante» 
porte-vent. 

CAISSES DE CÉMENTATION , dans lesquelles on 
place le fer à cémenter. 

CALAMINE , carbonate de zinc natif. 

CALCINATION, exposition à l’action prolongée de la 
chaleur. 

» 

CALCIUM , métal qui forme la base de la chaux. 

CALIBRE , échantillon pour le moulage en terre. 

— sorte de lime fine. 

CALIBRER , c’est passer au calibre. 

CALORIQUE, nom donné à la cause de la chaleur. 

CAME, alluchou qui sert à soulever un marteau, etc. 

CANAL, espace dans lequel l’eau coule. 

CANARD, queue de canard, déchirure d’un fer ou fil de 
fer en sortant de la filière. 

CANEPIN, peau mince de mouton sur laquelle on essaie 
la douceur des pointes et des tranchans de lancettes, et 
autres produits de la coutellerie fine. 
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CANIF , outil qui sert à tailler les plumes. 

— droit , dont la lame est fixe. Il est fort en usage daus 
les bureaux. 

CANIF à pompe , qui rentre dans son manche à l’aide 
d’un ressort qui se meut par un boulon. 

CANULE , instrument de chirurgie. 

CAUTÈRE, instrument de chirurgie. 

CAPUCINE (couteau à la), c’est une espèce d’eustache 
dubois, ou de jambelle, à deux clous et à manche de 
corne. 

CARBONE, base des combustibles, diamant. 

CARBONISATION, procédé d’épuration d’un combus- 
tible. 

CARBONATE, sel formé par l’acide carbonique et une 
base saliûable. 

' CARBONIQUE (Acide), qui a pour base le carbone. 

CARBURE (de fer), combinaison du fer avec le car- 
bone. La plombagine est le per-carbure, l’acier forme le 
proto-carbure. La fonte est un carbure medium. 

CARREAU, lime forte et rude pour ébaucher. 

CARRELET, instrument de chirurgie. 

CARRELETTE , lime rectangulaire taillée sur trois 
faces. 

CARILLON , fer en barres carrées au-dessous de six 
ligues. 

CARNE , angle extérieur d’un corps. 

CASSAGE. Voyez bocardage. 

CASSE-FER , point d’appui enfoncé par une queue dans 
le trou carré de l’enclume, pour faire porter à faux le fer. 

CASSURE, crevasse qui se produit daus l’acier, lorsqu’il 
est trempé sans précaution. 

— paille qui existe sur le tranchant d’une lame , par op- 
position aux pailles de couvertures. 

• — l’endroit où l’on a cassé le fer. 
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CAST STEEL, nom anglais de l’acier fondu. 

CATHÉTER , instrument de chirurgie, 

CATIN , feu de forge. 

CAVE A AIR , régulateur des machines soufflantes. 

CÉDÂT, acier naturel. 

CÉMENT, charbon dont on se sert pour faire l’acier de 
cémenta don. 

CÉMENTATION , action de cémenter. 

CENDRES, résidu laissé par un combustible après la 
combustion. 

CENDREUX , mot par lequel on désigne que le fer poli 
paraît piqué de petits points. 

CENDRIERS , morceaux de fer plats coudés qu’on place 
dans la forge , en dehors du feu , pour contenir les cendres. 

CENDRUSE, défaut du fer dû à des matières étrangères 
interposées daus sa contexture. t 

CENTRE DE PERCUSSION, point où le choc s’exerce 
avec la plus grande intensité. 

CENTRER, adapter une roue à son axe, de manière à ce 
qu’il occupe bien exactement le centre, et que toutes les 
parties de la roue soient équilibrées autour de cet axe. 

CÉRATOTOME , instrument de chirurgie. 

CERISE ( rouge ) ; c’est *ne des chaudes. 

CHABOTTE, masse de fonte dans laquelle on fixe de 
grosses enclumes. 

CHAINE; c’est un assemblage de plusieurs anneaux. 

CHAINON, toute maille d’une chaîne, quel que soit son 
usage. 

CHAVE , espèce de flocons qui ne rompent que difficile- 
ment, qui font comme une espèce de déchirure quand on 
rompt une barre de fer. 

CHAMBRES A LOUER , vides qui se forment dans le fer 
lorsqu’on soude deux morceaux l’un sur l’autre. 
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CHAMBRIÈRE , fourchette pour supporter les barres de 
fer , lorsqu’on les réchauffe. 

CHAMP , petite surface d’un corps plat. 

CHANDELIER; le chandelier de la forge est suspendu 
avec une crémaillère dont le haut fait en crochet s’accroche 
partout où le besoin l’exige. 

CHANFREIN, pan formé sur l’angle d’un corps angu- 
leux. 

CHANFRER; faire le chanfrein, c’est aussi la même 
chose que fraiser. 

CHALEUR, degré auquel on élève la température dans 
la forge. 

CHALUMEAU, instrument à l’aide duquel on dirige par 
le souffle la flamme sur un corps quelconque. 

— de dissection. Voyez tube à disséquer. 

CHAPPE , toute espèce de monture de poulie qui enve- 
loppe le rouet. 

CHAPPON, cale de la tuyère. 

CHARBON, état d’un combustible dégagé de ses prin- 
cipales impuretés. 

CHARBONNAILLE, menu charbon. 

CHARBONNIÈRE , usine ou l’on carbonise le charbon. 
CHARBONNIERS, ouvriers qui préparent le charbon. 
CHARCOAL , terme anglais pour désigner le charbon de 
bois. 

CHARGER, c’est mettre de nouveau fer sur une pièce for- 
gée et qui se trouve trop mince. 

CHARNIÈRE , pièce de métal unie à articulation. 
CHARNON , se dit de chaque œil de la charnière. 
CHASSE, espèce de manche pour la coutellerie fine. 

CHAÇSE , instrument dont on se sert pour transmettre 
la percussion à l’objet que le marteau ne peut atteindre. 

CHASSE-CARRÉ, marteau dont se servent les forgerons 
Pour entailler carrément les pièces sur le carré de l’enclume. 
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CHASSE-POINTES , broche de fer recourbes en équerre, 
qui sert à chasser de leurs trous les pointes et les chevilles. 

CHASSE à relever les mitres, outil de fer aciéré par le 
bout et percé d’un trou catré pour recevoir la queue des 
lames. 

CHAUDE , chauffe donnée au fer. 

CHAUFFE , action de chauffer le fer. 

CHAUFFER, c’est donner la chaleur quelle qu’eu soit 
l’intensité. 

CHAUFFERIE, atelier des grosses forges, où le fer 
passe au sortir de raffinerie. 

CHAUFFURE, mauvaise qualité que donnent certaines 
chauffes. 

CHAUX, terre calcaire, oxide de calcium. 

CHEMIN (d’une scie), c’est l’espace occupé de la scie 
dans l’objet scié. 

CHEVALET, châssis qui sert à soutenir les soufflets. 

CHEVALET à forer, instrument dont se servent les ser- 
ruriers pour forer le fer. ' 

CHEVILLET, clou à tête pyramidale. 

CHIEN , soufflet à chien. 

CHLORE , corps gazeux d’une odeur forte et suffocante. 

CHOUQUET, billot qui sert à rabattre les filières. 

CHROME, métal. 

CICOGNE , levier coudé appliqué à l’extrémité d’un treuil. 

CIGUOLE, manivelle de soufflets. 

CISAILLER, couper avec des cisailles. 

CISAILLES, gros ciseaux à longues branches pour cou- 
per le métal. 

CISAILLEUR, ouvrier qui coupe le fer aux cisailles. 

CISEAU, outil plat et tranchant d’un bout. i 

CISEAUX , instrument à deux branches tranchantes , mo- 
biles sur un axe. 

2 d 
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CISEAUX, instrument de chirurgie. 

C1SELET, petit ciseau , petit instrument tranchant et en 
lime pour ciseler les métaux. 

CISELEUR , ouvrier qui cisèle. 

CISELURE, trait fait par le ciseau. 

CISOIR , espèce de gros ciseau monté en pied pour cou- 
per les métaux. 

C1SOIRE , outil pour graver les poinçons , couper les 
clous. 

CISOIUES , instrumens de chirurgie. 

CIZEL (Pyrénées), ciseau pour recouper la tuyère. 

CLAIE , instrument pour passer les charbons et les mi- 
nérais. 

CLAPET, soupape des soufflets. 

CLAPOTS., nom que l’on donne dans certaines fabriques 
aux couteaux forts, propres à tailler la vigne. 

CLAVETTE , petit coin en fer qui sert à fixer un boulon. 

CLEF, pièce principale d’une voûte. * 

CLEF, instrument de chirurgie. 

CLEF de Garengeot , instrument de chirurgie. 

CLEF à monter les pyramides , instrument de chirurgie. 

CLIQUET, petit levier en fer dont un des bouts est sus- 
pendu à un axe tournant ; l’outre bout effilé et crochu , est 
destiné à fixer une roue à rochet ou une crémaillère. 

CLOCHES, soufflets hydrauliques. 

CLOUS, morceaux de fer longs et pointus par un bout. 

CLOU , cylindre qui réunit les deux parties d’un instru- 
ment tranchant. _ > 

CLOU à tenon , clou auquel on a laissé une espèce de 
mitre. 

CLOUTIÈUE , plaque de fer percée de plusieurs trous de 
différentes grosseurs. 

CLOUYÈRE , machine en acier trouée pour faire les tètes 
de clous. 
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COBALT, métal. 

COCHE, entaille faite dans un morceau de bois ou de 
métal. 

COCHOIR. Cochoir, espèce de bacbe employée par le 
serrurier. 

COGRAINS, petites parcelles de ter qui s’attachent aux 
filières. 

COGNÉE, nom générique d’un instrument à percussion. 

COIRE, cuire (Pyrénées). 

COÏT, COITE, cuit, cuite. 

COIN, prisme triangulaire que l’on introduit en deux sur- 
faces pour les séparer. 

COKE , houille carbonisée. 

COLCOTAR, oxide rouge de fer d’Angleterre. 

COLLET, endroit d’une penture le plus voisin de l’œil. 

COMBUSTIBLE, corps qui produit la combustion en 
s’oxidant. 

COMBUSTION , combinaison de l’oxigène avec dévelop- 
pement de calorique. 

COMPAS , instrument de chirurgie. 

COMPAS d’épaisseur , instrument de chirurgie, outil. 

COMPRESSEUR, instrument de chirurgie. 

COMPRESSION, rapprochement des molécules par le 
poids d’un corps. 

CONDUCTEUR, instrument de chirurgie. 

CONDUCTRICITÉ, propriété d’être conducteur. 

CONGÉ , partie remplie d’une équerre. 

CONGÉ , rabot destiné à former les moulures creuses. 

CONTRE, outil tranchant pour fendre du bois. 

CONTRE-CŒUR , lieu d’un foyer occupé par la plaque. 

CONTRE ÉCUSSONS , dégagement qui existe à côté des 
entablures d’une paire de ciseaux. 

1 CONTRE-PIED , mauche du marteau. 
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CONTRE-POINÇON , outil qui sert à river les pièces de 
fer. 

COQUILLE, partie rebondie de la lame d’un touteau à 
gaine , laquelle est placée près du manche. 

CORDE, mesure du bois de chauffage. 

CORNASS AIRES , nom que portent dans certaines fabri- 
ques les ouvriers occupés à dresser des cornes pour manches. 

CORNE, corps organisé, dur et solide , qui croit sur la tête 
des animaux. 

CORNET, espèce de fer marchand , gros échantillon. 

CORNETTES, brides. 

CORPS, propriété nerveuse du fer. 

CORPS de l’acier , qualité que l’on reconnaît par sa résis- 
tance aux efforts pour le rompre. 

CORROMPRE le fer, c’est le forger mal, le refouler, 
replier ses parties les unes sur les autres. 

CORROYAGE, réunion des barres plates en trousse. 

CORROYER, c’est compri i er le fer sous le marteau. 

COTÉ droit (d’un couteau), c’est le côté qui est à 
droite du marteau lorsqu’on regarde le tranchant. 

COTÉ gauche (d’un couteau), c’est le côté à gauche en 
regardant le tranchant. 

COTÉ d’un manche, c’est chacune des portions d’un 
manche fait eu deux parties. 

COTE de vache , une des qualités marchandes du fer de 
fenderie. 

COTTIÈRES , celles des barres de fer de martinet aux- 
quelles on donne plus de largeur qu’aux autres. 

COUDE, angle du fer ployé. 

COULÉE, opération de vider un creuset. 

COULEURS du recuit, couleurs qui indiquent le degré 
de la trempe. 

COULEUR , fer de couleur, fer cassant à la couleur rouge. 

COULISSE DE TOUR , coulisse dans laquelle les queues 
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des poupées ou supports sont insérées et où elles peuvent se 
mouvoir longitudinalement. 

COULOIRE, espèce de filière à l'usage des épingliers. 

COUPE ( mettre un instrument à la ), le faire couper, le 
placer dans la position la plus favorable pour couper. 

COUPE-COR, espèce de canif à lame recourbée. Instru- 
ment trauchant dont se servent les pédicures. 

COUPE-CORS, instrument de chirurgie. 

COUPERET, couteau à large lame. 

COUPLET, petite serrure à charnière, composée de deux 
lames, ou droites ou en queue d’aroude, assemblées par une 
charnière. 

COUPOIR, sorte d’emporte-pièce. 

COUUSON, fer du Berry très-doux; courson est une 
masse à pans irréguliers. 

COURT BANDAGE, qualité du fer marchand. 

COURTS BRAS, noms donnés aux bras de lithotome â 
trois branches de Cluley. 

COUSSINETS , pièces sur lesquelles reposeut les axes. 

COUTEAU, lame emmanchée pour couper les alimens; 
première espèce de tranchant dans l’art du coutelier. 

COUTEAU droit , instrument de chirurgie* 

COUTEAÜ à amputation , instrument de chirurgie. 

COUTEAU à bascule , couteau à deux lames assujetties 
ensemble, de manière que l’une s’ouvre quand l’autre se 
ferme. 

COUTEAU à béquille, couteau à bascule (voyez ce mot). 

COUTEAU à berge, couteau à deux lames ouvrant sur le 
même talon , mais de deux côtés différens. 

COUTEAU à la capucine , couteau fermant à deux clous. 

COUTEAU a un clou , nom générique des jambetles 
Eustache Dubois, couteaux à la dauphine. 

COUTEAUX à deux clous , nom donné aux couteaux à la 
capucine , à cause des deux clous placés aux manches. 
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COUTEAU à crosse , couteau à ressort, fermant , ayant le 
talon du manche arrondi. 

COUTEAU à grimace , couteau à manche, dans lequel 
un des côtés du manche est obligé de se mouvoir pour que 
le ressort obéisse. 

COUTEAU lenticulaire f instrument de chirurgie. 

COUTEAU militaire h secret , couteau dans lequel une 
clef intérieure retient le ressort. 

COUTEAU à mouche , couteau dont le secret consiste 
dans un petit tenon, appelé mouche, laissé au talon de la 
lame, et qui emboîte dans le ressort , de manière à ce qu’on ne 
puisse le fermer sans qu’au préalable, on ne fasse retirer 
celui-ci. 

COUTEAU à parer, espèce de spatule. 

COUTEAU à pompe, couteau à manche, ayant un petit 
ressort de renvoi, caché dans l’intérieur du couteau et 
ajusté à queue d’aronde. 

COUTEAU à ressort brise , couteau à manche, dont le 
ressort est en deux pièces et forme bascule à la partie voisine 
de la lame. 

COUTEAU à tenon , couteau à deux lames s’ouvrant du 
même côté et sur le même talon , et se maintenant ouvertes à 
l’aide d’un tenon d’acier. 

COUTEAU sans clou, couteau dans lequel aucun clou 
n’est apparent et qui est ajusté à l’aide de T à vis. 

COUTEAU à tête d'aigle, c’est un couteau sans clou, à 
manche d’écaille et dont les bandes d’argent sont découpées. 

COUTEAU à rosette mobile , couteau qui s’ouvre ou se 
ferme en appuyant sur une rosette, laquelle communique à 
une bascule intérieure. 

COUTEL , serpe de pêcheur pour couper les roseaux. 

COUTELAS, épée large et plate, à un seul tranchant; 
espèce de cimeterre; outil de papetier. 

COUTELLERIE, métier, commerce, atelier, boutique, 
art ou ouvrage de coutelier. 

COUVERTURE d’un rasoir, partie qui forme le dos. 
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CRACHES , rejet de matières par le devant de la tuyère. 

CRAIE, pierre blanche calcaire et tendre, chaux carbo- 
natée blanche. 

CRAMPON , morceau de fer plat , coudé en équerre par 
>es deux bouts. 

CRAN , défaut d’un fer mal forgé. 

CRANT, entaille dans une surface. 

CRAPAUDINES, supports sur lesquels se meuvent les 
tourillons d’un arbre borizontal. 

CRASSE de forge , c’est le mâche-fer, les scories du fer et 
du charbon. 

CREBAT (Pyrénées), gercer. 

CREMAT (Pyrénées), brûler le fer ou la tuyère. 

CREUSET , petit vase de terre réfractaire employé à fon- 
dre les métanx. 

CREVASSES , fentes particulières. 

CRIC , engrenage combiné , avec une crémaillère et mû 
par une manivelle. 

CRIQUES , gerçures. 

CRISSURES , rides ou crispures. 

CROARD, ringard crocbu. 

CROC, partie recourbée d’un fer quelconque. 

CROCHES , espèces de tenailles ployées en équerre. 

CROCHET, petit croc. 

— aigu , instrument de chirurgie. 

— tranchant , instrument de chirurgie. 

CROCHETS mousses , inslrumens de chirurgie. 
CROCHETER , ouvrir avec un crochet. 

CUILLÈRES, cuillers , instrument pour puiser le métal. 
CUIVRE, métal. 

CULASSE, partie inférieure du canon. 

CULETON, partie opposée à la têtière des soufflets. 
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CULOT, mêlai qni reste au fond du creusel d’essai. 

CUREFEU, c’est un fourgon. 

CURÉ , rognure dont on se sert pour se préserver les 
doigts dans le polissage. 

CURETTE, instrument de chirurgie. 

CUVETTE, c’est la garniture d’un couteau placée à 
l’extrémité du manche et opposée à ce qu’on nomme plus 
généralement garniture. Voyez ce mol. 

— à la tartare , c’est la garniture d'un couteau placée à 
l’extrémité du manche et ayant la forme ronde. 

CUVIER, cuve où se trempe l’acier. 

CYLINDRE, solide régulier terminé à chaque bout par 
deux cercles. 

CYSTITOME , instrument de chirurgie. 
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DAGUE , lame tranchante à deux manches avec laquelle 
on ratisse les peaux. 

DAMAS , acier de Damas. 

DAMASSER , faire de l’acier de damas. 

DAVIER , sorte de pincette employée par le dentiste. 

. — anneau qui retient le fer qu’on file. 

DÉBORDOIR, instrument de fer tranchant recourbé, 
employé par le plombier. 

DÉCAPER, enlever l’oxide qui recouvre le fer. 

• DÉCHAUSSOIR, instrument trançhant dont se sert le 
dentiste. 

DÉCOUPOIR , c’est une élampe propre à couper le fer 
plat dans une forme voulue; on le nomme aussi emporte- 
pièce. 

• — sorte de ciseau garni d’un ressort, 
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DÉCOUPOIRS , taillans de fenderie. 

DÉCOUVRIR ; on dit que l’acier se découvre lorsqu’il se 
décape. 

DÉFLAGRATION, inflammation étincelante d’un métal 
sans explosion. '> 

DÉGORGEOIR, c’est une vraie gouge pour couper à 
chaud. 

DEMI-LAINE, nom que l’on donne en quelques endroiis 
à un fer méplat , en bande. 

DEMI-ROND , sorte de couteau fait en demi-cercle. 

DEMI-RONDE, lime plate sur une face et ronde sur 
l’autre. 

DENSITÉ, poids respectif sous un même volume. 

DENT; ou donne ce nom à toutes les parties saillantes 
qui composent la denture d’une roue. 

DENTURE , série de dents. 

DÉPÉCER ; on entend par se dépécer un fer qui au lieu 
de se bien pétrir sous le marteau , se déchire et se sépare en 
morceaux ; c’est ce qui arrive au fer rouverin. 

DÉRIVOIR, poinçon employé par les horlogers pour dé- 
river une roue. 

DÉSARTICUL ATEUR, instrument de chirurgie. 

DESSICCATION , sécher à une forte chaleur. 

DESOXIDATION , séparation de l’oxigène. 

DÉTENTE, nom générique d’un mécanisme qui fixe cer- 
taines parties d'une machine pendant un temps déterminé 
et les lâche ensuite tout à coup. 

DÉTREMPER, faire rétrograder la trempe, l’enlever 
plus ou moins, ou tout à fait. 

DEVERS, sorte de crochets qui servent à manier le fer 
dans les forges. 

DIAPHRAGMES , parois-cloisons. 

DILATATEUR, instrument de chirurgie. 
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DILATATION ( du fer) , c’est l’augmentation de volume 
qu’il éprouve par la chaleur et par la trempe. 

DOCIMASIE, art des essais. 

DOUBLE-HARNAIS , appareil qui fait mouvoir les souf- 
flets. 

DOUBLON, marteau de fer en feuille plié en deux, 
destiné à faire deux feuilles de tôle. 

DOUBLONS, languettes doublées. 

DOUBLURES, défaut du fer; c’est le manque de prise, 
ou une lacune dans une soudure d’un fer qui a été mal 
corroyé 

DOUCE (mine douce), fers spathiqucs. 

DOUILLE , nom générique d’un manche creux. 

DOLEAU , outils tranchant dont les tailleurs d’ardoises se 
servent. 

DOLOIRE, espèce de hache dont le tranchant est long 
et fort aigu ; les tonneliers s’en servent. 

DOSSERET, assemblage de deux plaques de fer réunies 
solidement et qui se placent sur le dos d’une lime à refendre 
très-mince pour la renforcer 

DOSSIER, c’est un dosseret, dont le but est toujours 
d’appuyer une lime à refendre pour qu’elle ne se fausse pas. 

DRAGÉE (de fer) , fer grumeléà l’eau ou sur le sable. 

DRAVOIR , couteau à revers pour écharner les cuirs. 

DRESSAGE, opération que subit la barre après avoir 
été étirée. 

DRESSER; en coutellerie c’est planir, aplanir, rendre 
plates toutes les surfaces qui doivent l’être. 

DRILLE, espèce de porte-foret. 

DUCTILITÉ , qualité du fer qui se rend propre à être 
étiré. 

DURETÉ, résistance au frottement et à la lime. 
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EAU, liquida qui a pour base l’hydrogène. 

ÉBARDOIIIE, espèce de grattoir employé par les me* 
nuisiers. 

ÉBAUCHAGE, dégrossissage. 

EBAUCHER , c’est mettre une pièce au premier trait, au 
premier tracé , au premier dessin. 

ÉBAUCHOIR, ciseau qui sert à ébaucher les mortaises 
dans le buis. 

ÉBÈNE , bois noir très-dur. 

ÉCACHER se dit des faucilles, faux et croissans qu’on 
écache, c’est-à-dire qu’on dresse sur la meule. 

ÉCARRISSOIR, outil qui sert à agrandir les trous et à 
les écarrir. 

ÉCATOIR , sorte de ciselet dont se servent les fourbis- 
seurs. 

ÉCHOPPE, outil d’acier dont se sert le graveur. 

ÉCORCHAGE, action d’écorcher, d’émoudre. Il n’est 
usité que dans l’émoulage des lancettes. 

ÉCORCHER les lancettes , c’est les émoudre. Celle ex- 
pression ne s’emploie que pour cette sorte d’instrument. 

ÉCOTAGE, ül de fer travaillé dans la seconde bûche. 

ÉCOTEUR , ouvrier attaché à la première bûche des 
trélileries. 

ÉCOUVETTE, c’est un balai dont on se sert pour réunir 
et mouiller le charbon sur la forge. 

ÉCOUVILLONNER, mouiller légèrement le charbon. 

ÉCRAN, plaque suspendue devaut le foyer de la forge 
pour garantir la ligure des forgerons. 

ECRASER , comprimer, 
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ÉCRIER, nettoyer le fil oxidé. 

ÉCROU , c’est une pièce de bois ou de fer traversée par 
une vis. * 

ÉCROUI. Donner l’écroui, tapoter une lame à petit 
coups de marteau , jusqu’à ce qu’oo puisse la saisir à la 
main. 

ÉCROUIR, battre le fer à froid. 

ÉCROUISSEMENT , action de battre le fer à froid. 

ÉCRU. On dit qu’un fer est écru quand il est brûlé ou 
mal corroyé, ou mélé de crasse à la fonte. Les bouts des 
barres sont dans ce cas. 

ÉCURER , c’est nettoyer une surface et rendre au métal 
la couleur qu’il a perdue , par l’oxide ou toute autre cause. 

ÉCUSSON DE CISEAUX, partie centrale des ciseaux 
dans laquelle est placé l'axe. 

ÉCUSSONNOIR, couteau pour fendre l’écorce dubois, 
ayant , à l’autre extrémité du maucke , un greffoir en écaille 
ou en ivoire. 

EDESTAHL, acier de Siégen. 

ÉGRAINER, se casser par grains, comme fait l’acier 
trempé trop dur. 

ÉGRATIGNOIR, fer à découper dont se sert le passe* 
menlier. 

ÉGRENER , s’ébrécher , se casser par grains. 

EISEN, nom allemand du fer. 

ÉLARGIR , c’est dresser le tranchant d’une lame en l’a- 
mincissant. 

ÉLARGISSAGE, action d’élargir. 

ÉLARGISSURE , résultat de l’élargissage. 

ÉLASTICITÉ , propriété de reprendre sa première 
forme apres avoir été dilaté ou comprimé. 

ÉLÉVATOIRE, instrument de chirurgie. 

— - à chevaht t instrument de chirurgie. 

EMBASE, l’embase d’une enclume sépare la table de la 
bigorne. Toutes les enclumes n’ont pas d’embase. 
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EMBOUTIR, courber les platines de fer pour commencer 
à leur donner la forme creuse qu’elles doivent avoir. 

EMBOUTISSER , placer sur le bout d’un outil; enabou- 
tisser une cuvette de couteau , la placer sur une bigorne pour 
l'arrondir. 

EMBRASURE, en général c’est une ouverture plus 
grande d’un côté que l’autre. 

ÉMERI, corindon pulvérisé. 

ÉMOUCHETER, S’ÉMOUCHETER. Cette expression 
est employée en parlant des lames de coutellerie fine, notam- 
ment des fers d’instrumens de chirurgie, dont la pointe se 
casse faute d’un recuit suffisant. 

ÉMOUDRE, aiguiser et dégrossir les tranchans. 

ÉMOULAGE, action demoudre. Aiguisage préparatoire 
et grossier. ' 

ÉMOULEUR, ouvrier qui émeud. 

EMPENOIR, ciseau recourbé par les deux extrémités, 
qui sont également tranchantes, mais sur divers sens. 

EMPOISE, nom que l’on donne quelquefois aux coussi- 
nets ou boites sur lesquels s’appuient les tourillons des axes 
tournais. 

EMPORTE PIÈCE, on appelle ainsi un outil tranchant 
dont le contour de la partie qui coupe a un périmètre d’égale 
forme que celui que doit avoir la pièce que l’on veut couper, 

EJ* POULE ou AMPOULE, boursotiiflure de l’acier. 

ENCASTREMENT; unobjetest encastré dans un autre, 
quand il est placé dans l’entaille qui lui est préparée. 

ENCASTRER, encaisser. 

ENCHEVÊTRURE , barres de fer sur lesquelles posent les 
solives qui aboutissent sous le foyer. 

ENCLIQUETAGE, c’est un mécanisme composé d’une 
roue à nWiet , d’une griffe et d’un ressort. 

ENCLUME, grosse masse de fer dont la partie supérieur^ 
est plane , lisse et acérée. 

ÊKCLUMEAU, diminutif d’enclume. 

5o 
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ENCLÜMETTË , diminutif d’enclume. 

ENCOSURE, réunion de plusieurs pièces de fer soudées 
les unes aux autres. 

ENGRENÉE, pièce de fer cinglée par le milieu. 

ENDUIT, ce sont des corps gras que l’on interpose entre 
les parties frottantes des machines, pour rendre leurs mou- 
vernens plus doux. 

— matière dont on enveloppe le fer, pour le préserver 
de l’oxidation ou de la carburation. 

ENGRENAGE. C’est le nom que l’on donne à la combi- 
naison de plusieurs roues dentées qui se communiquent réci- 
proquement. 

ENLEVER , retirer d’une barre ou d’un morceau de fer. 
■ — un couteau y préparer ou dégrossir la lame et la queue 
par le fnrgeage, et ['enlever ensuite à la barre d’acier en l’en 
séparant par la trauchc. 

ENLEVURE, lame et queue de couteau dégrossie par le 
forgeage et entièrement séparée de la barre d’étoffe ou d’a- 
cier. 

ENSEIGNE, télé à enseigne , sorte de tôle. 

ENTANAILLA (Pyrénées), assujétir des pièces de fer 
dans les leuailles. 

ENTABLURE DE CISEAUX, ligne anguleuse sur la- 
quelle se réunissent les lames quand l’instrument est fermé. 

ENTAILLE, échancrure vive laissée à une lame. 

ENTÉROTOME, instrument de chirurgie. 

ENTRE-DEUX , fausses platines placées entre les pièce» 
des couteaux compliqués. 

ÉPAULE DE MOUTON, c’est le nom que les charpen- 
tiers donnent à la plus grande des cognées dont ils se servent 
pour dresser et équarrir les bois. 

ÉPICÉA, sapin rouge ( pinus picea .) 

ÉPINCETTE , petite pince employée par les drapiers. 

ÉPISSOIR, instrument qui sert à épisser les cordes. 

ÉPITOIRE, outil de fer tranchant à l’aide duquel le» 
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charpentiers fendent le bout des chevilles pour y introduire 
un petit coin. 

ÉPREUVES, expériences faites pour s’assurer de la qualité 
du fer. 

ÉPROUVETTES , barres placées dans le fourneau de 
cémentation, pour connaître le degré de carburation. 

ÉCARRISSAGE, forgeage du fer carré. 

ÉQUERRE, nom générique d’une pièce de métal ou de 
bois, composée de deux branches perpendiculaires l’une à 
l'autre. 

EQUIPAGE DE FENDERIE, réunion de toutes les 
pièces qui composent la machine. 

ÉQUIPAGE DE LAMINOIR, ensemble des pièces com- 
posant les laminoirs et toutes leurs dépendances. 

ÉRIGUE, instrument de chirurgie. 

• — à anneau , instrument de chirurgie. 

— double , instrument de chirurgie. 

— à pince , instrument de chirurgie. 

ERMINETTE, sorte de hache qui sert à planer et à doler 
le bois. 

ESCAILLES, écailles , battilures de fer. 

ESCAPULA ( Pyrénées ) , forger des pièces de fer de tail- 
landerie. 

ESCAPOULAGE, ouvrage dégrossi dans la forge. 

ESCARB1LLET, petit charbon de houille qui passe à tra- 
vers les grilles des fours à réverbère. 

ESCOLA, ouvrier des forges catalanes. 

ESPACE NUISIBLE, partie du soufflet d’où l’air ne peut 
être chassé. 

ESPATARDS DE FENDER1E , laminoirs qui servent à 
préparer les bidons. 

ESPICS (Pyrénées) , portillcs emmorlaisées dans les che- 
valets. 

ESPINE, (idem), barre de fer arrondie qu’on insinue 
dans la tuyère. 
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ËSPIR ÀLË , ( idem ) , ventouses. 

ESS AIS , épreuves des minerais. 

ESSELLE, marteau courbé et ayant un tranchant, em- 
ployé par les tonneliers et les charrons. 

ESSIEU, c’est l’axe qui sert de support aux roues de voi- 
tures, et autour duquel elles tournent. 

ESTAMPE (voyez élampoir.) 

ESTOGARD , petit ringard pour nettoyer la tuyère. 

ÉTAMAGE, opération par laquelle on couvre la tôle 
d'étain. 

ÉTAMER , opération de l’étamage. 

ESTAUQUES , espèces de tenailles avec lesquelles on sai- 
sit des pièces de métai qu’on veut battre sur l’enclume. 

ESTIROIS ou ESTIROT , bloc sur lequel on lime les 
pointes des fils de fer. 

ÉTABLI , nom générique d’un banc sur lequel on tra- 
vaille. 

ÉTAMPE (voyez étampoir.) 

ÉTAMPER, l’action de façonner une pièce de métal à 
l’aide d’un étampoir. (Voyez ce nom.) 

ÉTAMPOIR, nom générique que l’on donne à une forte 
plaque d’acier dans laquelle sont formées diverses cavités où 
l’on place une pièce métallique pour lui faire preudre une 
forme correspondante, à l’aide d’une percussion réitérée. 

ÉTAPE ou ÉTABLE, sorte d’enclume dont l’un des côtés 
est terminé en bigorne. 

ÉTAU. C’est une espèce de forte tenaille fixée à un banc 
ou établi, et dont les deux branches sont rapprochées ou 
éloignées au moyen d’une vis qui les traverse. Des ressorts 
s’appuient sur ces branches. 

ÉTAU A MAIN, c’est une sorte de tenaille dont les deux 
branches sont rapprochées par un écrou, taudis qu’un res- 
sort tend continuellement à les ouvrir. 

ÉTIRAGE, alongement des barres et rapprochement des 
molécules. 
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ÉTIftER (le fil de fer), c’est passer le fil à la filière. 

— le fer en une barre , c’est le forger dans le seus de sa 
longueur Tout dépend dans cette opération du coup de 
marteau. 

ÉTOFFE, mélange d’acier et de fer bien corroyé, avec 
lequel ou fabrique des pièces qui doivent faire ressort. 

ÉTOQÜERAUX, sorte de chevilles de fer qui servent â 
assurer d’autres pièces. Les serruriers en font usage; quelques- 
unes de ces chevilles sont carrées et d’autres rondes. 

ÉTRIER, partie circulaire d’un ressort replié sur lui- 
même, de maniéré que les deux extrémités soient rapprochées 
l’une de l’autre; un fer à cheval est un étrier. 

ÉTRIER, bande de fer plat qui embrasse une pièce de 
bois pour la suspendre. 

ÉTRILLE, tôle demi forte. 

ÉTUVE , chambre de dessiccation. 

EUSTACHE DUBOIS, le plus simple des couteaux; il 
est composé d’un manche et d’une lame réunis par un clou. 

ÉVIDER, c’est enlever avec un ciseau à froid ou autre- 
ment des morceaux dans une plaque. 

ÉVIDOIR , outil pour faire des ouvertures dans le bois. 

EXCENTRIQUE, nom générique que l’on donne à des 
organes doués d’un mouvement continu de rotation, et qui 
eoumuuiqueat sans engrenage un mouvement alternatif à 
une tringle ou à un autre organe analogue. 

EXPIRATION DES SOUFFLETS, sortie de l’air. 

EXPLOITATION , action de faire valoir. 



F 



FAÇON. Un ouvrage est de façon, quand le ccutelier le 
fait , et qu’il n’est pas fait en fabrique. 

FAIRE LES JOUES D’UNE MEULE, c’est faire les 
augles des bords. 
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FAIX; quand on étire à la filière, on dit qu’on donne 
trop de faix , si on passe le fil par un trou trop étroit. 

FAUTOU, verge plate de 5o lignes sur io. 

F ARGUË (Pyrénées), forge. 

FARGUAISE {idem), forgeron. 

FASSIN, fraisil. 

FAUCHET, petite faux. 

FAUCILLE , instrument d’agriculture composé d’une 
lame d’acier courbée à peu près en demi cercle. 

FAUCILLON , petite faucille. 

FAULDE, aire sur laquelle on effectue la carbonisation 
en meule. 

FACSSE-PLATINE , lame de tôle placée entre les pièces 
d'un couteau compliqué, ann d’éviter le frottement de iun 
contre l'autre. 

FAUSSES-RONDELLES , petites rondelles qui séparent 
les taillans des trousses de feuderie. 

FAUX, instrument d’agriculture; c’est une grande lame 
d’acier tranchante, large d’environ deux pouces, légère- 
ment courbée et adaptée au bout d’un long manche garni 
d’une poignée en bois. 

sorte de couteau servant à la préparation des cuirs. 

FAZIN. Voyez fassin ou fraisie. 

FEICHE (Pyrénées), minerai hépatique. 

FENDERIE , usine à refendre le fer. 

FENDILLES , petites fentes produites dans le fer en le 
forgeant. 

FENDOIR ou couperet , instrument tranchant qui sert à 
fendre le bois. 

FENDRE, séparer en plusieurs parties. 

FER , lame de fer attachée dans une situation verticale à 
un poteau. 

— métal élémentaire. N 

— nom générique que les ouvriers emploient souvent 

comme synonyme d’outil. 
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— nom que l’on donne au pivot qui soutient la meule 
courante dans un moulin à mouture. 

— forgé ; le fer fo?^é se distingue de la fonte eu ce qu’il 
est flexible, malléable, ductible, et que sa contexture est 
fibreuse. 

— d’une lancette , c’est le nom que l’on donne à la lame 
d’une lancette. 

— à régler , instrument de fer cassé, servant à arrondir 
les meules et à les dégraisser. 

— rouverin ; c’est une qualité de fer qui est cassant à 
chaud , et qui a le défaut de ne pouvoir être soudé. 

FER-BLANC, fer platiné ou tôle étamée. 

FER-NOIR , tôle non étamée. 

FER NATIF , métal pur trouvé dans la nature sans oxi- 
gène. 

FER de couleur , cassant à la couleur rouge. 

FERME, nom générique d’un système de charpente, 
destiné à servir de support ou dans un toit, ou dans un 
pont en charpente, ou bien dans la construction d’une 
voûte. 

FERMOIR, sorte de ciseau dont les menuisiers se ser- 
vent pour dégrossir leurs ouvrages. 

— fort et gros ciseau dont on se sert comme de coin, 
comme de levier, pour séparer, enlever ou joindre. 

FERRAILLE, vieux fer. 

FERREMENS, outils ou instrumens en fer. 

FERRER, appliquer les pièces de fer qui garnissent les 
autres objets ou ouvrages de bois, ou de toute autre nature. 

FERRET1ER , sorte de marteau employé par le maré- 
chal-ferrant. 

FERRON, ou ferronier, qui travaille ou vend du fer. 

FERRUDE (mine) , hématite riche. 

FERRURE , garniture en fer d’un ouvrage. 

FEUILLARD , rubans ou fer à cercles. 

FEUILLE, fer platiné. 
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sorte de petit oiselet qui a une feuille gravée en creüx 
à l’un de ses bouts. 

— de mjrrthe , instrument de chirurgie. 

— de sauge , espèce de bistouri dont se servent les ma- 
réchaux. 

FEUILLES de ressort; ce sont des lames de fer et d’acier 
corro\ ces ensemble. 

FEUILLERET, espèce de rabot dont se servent les me- 
nuisiers pour pousser les feuillures. 

FEUILLET à tourner , lame de scie fixée à deux che- 
villes. 

FIBRE, füamCnt alongé dans le fer. 

FIBREUX, fer qui présente des filamens dans la cas- 
sure. 

FIL, c’est un fil de fer passé à la filière. 

— d’arc liai, oric/talcum , ou aurichalcum filum; fil de 
fer. 

— de fer, fer alongé en barres de moins de 5 lignes 
rondes de diamètre. 

— à lier, fil d’archal qui sert à lier les pièces que l’on 
veut braser. 

FILE , réunion de plusieurs trousses de feuilles de tôle. 

FILER le fer } le passera la filière. 

FlLERIE,ou trfilcrie , nom générique que l’on donne à 
une machiue dont le but est de réduire une verge de cuivre, 
d’or ou d’argent, en fil plus ou moins délié. Ou donue «ussi 
ce nom à i’esine où fepcraliou s’effectue. 

FILET, moulure tracée sur un corps quelconque. 

FILIÈRES, instrumeus percés de trous conique-, à tra- 
vers lesquels passent ies fils de fer. 

FILIÈRE brisée , c’est un levier de fer au milieu duquel 
sont insérés deux coussinets taraudés en écrou; ils sont en 
acier et à vive arête dans leur intérieur , pour pouvoir 
servir à couper et à tracer le pas de vis. 

FINE MÉTAL, fonte décarburée dans un feu de finerie 
et coulée en plaque mince. 
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FINEftlE, ou finery , feu dans lequel on blanchit la 
fonte. 

FI N EU R, ouvrier de finerie. 

FLAMBART, nom donné au vieux-oing qui sert à grais- 
ser les axes des roues. 

FL A ME , sorte de lancette employée par le maréchal. 

FLAMME, espèce de ciseau propre à diviser les blocs 
d’ardoise. 

FLAMERON, fumeron. 

FLAMMETTE , instrument de chirurgie allemand. 

FLÉAU, tringle de soufflet qui a un mouvement d’oscil- 
lation. 

FLEXIBILITÉ, propriété qu’ont les corps de céder, sans 
se rompre, aux puissances qui les compriment; les ressorts 
sont dans ce cas. 

FLOSS , plaques de fonte. 

— dur , hartfloss, fonte carburée. 

FLOU de gineste ( Pyrénées ) , ocre de fer. 

FLUSS-OFEN, fourneaux de fusion. 

FLUX, substance employée pour faciliter la fusion. 

FONCOIR , outil en forme de marteau, ayant un côté 
plat et un autre tranchant. 

FONDANS , substances employées pour faciliter la fusion. 

FONDRE, rendre fluide à l’aide de la chaleur. 

FONDERIE , usine où l’on fond le fer cru. 

FONDEUR , ouvrier de fonderie. 

FONTE, fer combiné avec le carbone, carbure de fer, 
fer cru, fer impur. 

FORAGE, opérrtion qui consiste d«ns le percement 
d’uue pièce quelconque. 

FORERIE, usine où l’on perce. 

FORCEPS, instrument do chirurgie. 

FORCES , puissances qui font mouvoir les machines. 



Digitized by Google 




( 358 ) 

FORCES, grands ciseaux propres au tondage du drap. 

— ciseaux composés de deux lames réunies par un an- 
neau qui fait ressort. 

FORER, percer avec un foret. 

FORET, instrumeut pointu destiné à percer un trou. 

FORGEAGE, action de forger et manière de forger. 

FORGER, battre, comprimer avec des marteaux, ou 
étirer entre deux cylindres. 

— au bout de la barre, forger l’extrémité de la barre de 
fer ou d’acier. 

— en bobèche , forger et souder deux barres, dont l’une 
est en partie recouverte par l'autre. 

FORGERON, ouvrier qui forge. 

FORG1S, fér destiné aux tréfileries. 

FORURE, ouvrage fait au foret. 

FOUI LLOT (ressort à), r.’est une pièce dè fer montée 
par un bout sur un éloquiau , et qui sert à renvoyer l’effet 
d’un ressort. 

FOUR , espèce de foyer sans machine soufflante , recou- 
vert d'une voûte. 

— à réverbère , dans lequel le combustible est séparé du 
métal par un pont. 

— a pudltr , pudling furnace, pour la décarburation à 
l’anglaise. 

FOUR de chaufferie , heating furnace, four dans lequel 
on réchauffe le fer. 

FOURBIR, donner du brillant à un métal, soit au bru- 
nissoir, soit à la sanguine. 

FOURCHETTE , petit appui bifurgue. 

FOURGON, instrument pour attiser les charbons. 

FOURGONNER, remuer le charbon embrasé. 

FOURNEAU , vide dans lequel on opère à l’aide du 
charbon. 

FOUYEAU , instrument de forgeron. 
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FOYARDS , nom donné à Saint-Etienne aux Couteaux à 
manche de hêtre. <. 

FOYER, espace où se brûle le combustible. 

— chef des chauffeurs des forges catalanes. 

FRAGILITÉ, facilité qu’ont les parties d’un corps à se 
désunir. 

FRASIER, ou frasil, ou fraisil, poussière du charbon. 

FRAISE , instrument pour fraiser , sorte de poinçon co- 
nique qui quelquefois est trié. 

. — nom générique de plusieurs espèces de petits forets. 

— • on donne ce nom aux scies circulaires. 

FRAISER , c’est évaser un trou pour y loger la tète d’une 
vis ou celle d’un clou. 

FRAISIER, espèce de vilebrequin. 

FRAISIL, menu charbon, poussière de charbon. 

FRAYAGE , opération par laquelle on arrête nettement 
le poli d’un instrument. 

FRAYER , c'est couper nettement le poli d’un instru- 
ment. 

FRETTE , c’est une bande de fer qui environne une 
pièce de bois. 

FRIABLE, propriété qu’ont les corps de se réduire en 
poudre. 

FRIAND. L’ouvrier dit qu’un instrument coupant tst 
friand, quand il mord trop facilement. 

FRIMEN-STAHL , rasoir d’acier. 

FRISÉ , fer frisé, fil de fer inégal en grosseur. 

FRISOIR , sorte de ciselet. 

FRITTES , est synonyme de sevries . 

FROMAGE, support cylindrique de terre réfractaire 
pour les creusets. 

FROTTOIR, outil qui sert à frotter ou polir le bois, le 
marbre et les métaux. 

FROTTER , nettoyer le fer-blanc, 
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FULIGINEUX , de la nature de la suie. 

FUMÉE, gaz, vapeur provenant de la combustion. 

FUMEROX, charbon de bois qui n’est pas assez cuit. 

FUSÉE, c’est une espèce de cône sur lequel est pratiquée 
une gorge qui tourne eu spirale; sur cette gorge est enve- 
loppée une corde ou une chaîne qui correspond à l’organe 
dont on veut corriger la variabilité. 

FUSIBILITÉ, propriété qu’ont les corps de se liquéfier 
par l’action du feu. 

FUSIBLE, qui peut entrer en fusion. 

FUSIL , cylindre de fer ou d’acier sur lequel on aiguise 
les couteaux. 



G 



GABELLE (Pyrénées) , bottes de fer. 

GABELS, jantes d’une roue. 

GAMBIER , crochet de fer avec lequel on reçoit les 
verges rendues. 

GAME (couteau à game). Voyez ce mot. 

GAUDRONNOIR, sorte de ciselet creusé à son extré- 
mité. O" donne aussi ce nom à une me ette. • 

GANGUE , substance dans laquelle le fer est enfermé en 
état de mlnérai. 

GARNITURE d’un couteau , c’est l’anneau ou la pièce 
cylindrique que l’on place sur le manche à l’endroit du ta- 
lon de la lame. 

GAROT, instrument de chirurgie. 

GATEAU, masse de fonte qu’on soulève pour f Jre d‘J 
l'acier. 

GISEMENT ; direction des veines d’une mine de fer. 



; 
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GITE, gisement. 

— de soufflet, surface plane et immobile d’un soufflet de 
bois. 

GLOSLOCATOCHE , instrument de chirurgie en forme 
de piuce. 

GLOSSOCOME, instrument de chirurgie pour les luxa- 
tions. 

GODETS, cavités placées autour d’une roue hydrau- 
lique. 

GOND , nom générique de pièces qui servent d’axe de 
rotation à divers objets mobiles. 

GOUJAT, garçon de forge, apprenti forgeron. 

GORGET , instrument de chirurgie employé dans l’opé- 
ration de la taille. 

— sorte de rabot qui sert à faire des moulures concaves. 

GORGERET de lithotomie , instrument de chirurgie. 

— pour la fistule , instrument de chirurgie. 

GOUGE de dissection , instrument de chirurgie. 

— sorte de ciseau en demi-douille, fait pour couper 
dans les cavités rondes. 

GOUGER, faire une engougeure , tailler avec la gouge. 

GOUJONS, broches de fer qui servent à fixer tes assem- 
blages. 

GOULUE, sorte de tenailles dont les mâchoires ont l’in- 
térieur concave. 

GOUPILLE , petite cheville de métal. 

GRAIN, fer à grains , fer dont la texture est grenue. 

GRANAT, granade (Pyrénées), grenu, grenue. 

GRAPHITE, carbure qu’on croit n’élre que du carbone 
pur. 

GRAS , un lopin ou un massé est gras lorsqu’il fait couler 
beaucoup de laitier pendant le cinglage. 

GRE1LLADE, poussière de minerai grillée. 

GRENAILLE, grains de fer fondu. 
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GRENOUILLE oü CRAPAUDINE , support sur lequel 
tourne un axe verticale. 

GRESILLER , c’est daus le fer l’action de se mettre en 
petits grumeaux- 

GRIFFE, crochet de fer pour supporter un poids quel- 
conque. 

GRIFFON, sorte de lime plate. 

GRILLAGE , opération qu’on fait subir au minerai avant 
de mettre au fourneau. 

GRILLES , barres sur lesquelles s’allume le combustible. 

GRILLE, grand ouvrage fait de barreau* de fer. 

GRILLOTS , enfoncemens multipliés et grenus que l’on 
aperçoit. 

GRIMACE {couteau a grimace ) , voyez ce mol. 

GROS FERS, ce sont les fers de gros échantillons. 

' GRADINE, espèce de ciseau plat et à trois dents dont se 
servent les sculpteurs. 

GRAIN D’ORGE, outil propre à percer ou dégager des 
cavités. Il sert principalement au tourneur. 

GRATTOIR, nom générique d’un instrument qui sert à 
gratter et à enlever les aspérités d’une surface. 

GRATTOIR à pompe , grattoir à ressort et à boulon qui 
le font rentrer dans le manche. 

GRAVOIR , sorte de marteau dont se sert le charron. 

GRUE , machine à soulever des fardeaux. 

GRUMILLONS, petites particules des maquettes qui tom- 
bent lorsqu’on les forge. 

GUEULARD, ouverture supérieure des hauts-fourneaux. 

GUEUSAT, petite gueuse. 

GUEUSE, masse de fonte coulée. 

GUILLAUME, espèce de rabot dont les menuisiers font 

«sage. 
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GUISE, petite' plaque de fonte dam laquelle ou moulé de 
la foute pour acier. 

. T 

H 



HACHE, nom générique que l’on donne à plusieurs sortes 
d’instrumens tranchans à percussion. 

HACHE-PAILLE, c’est une machine qui sert à hacher la 
paille pour la donner aux chevaux. 

HACHEREAU ou HACHOT, diminutif de hache. 

HACHETTE ou HACHOIR , diminutif de hache. 

HACIIëROX, petite hache. 

HAMXER-SCHLAG , haltitmes. 

H APE, maillon déchaîné. 

HAPPE, instrument nui sert à sortir les creusets des four- 
neaux* 

HAPPE , sorte de pinces , de tenailles. 

HARPON, barre de fer qui retient des pièces qui ont 
besoin de secours. 

HARPON, sorte <ïe scie à refendre le bois dont se servent 
les menuisiers. 

HART-FLOSS , fonte très-dure. 

HAUT-FOURNEAU , fourneau à cuve où l’on réduit le 
minérai de fer. 

f H A VET , sorte de crochet en fer dont on se sert dans 
l’art de travailler le cuivre jaune. 

HÉMATITE, minérai de fer. 

HERBOU, espèce de couteau de tanneur qui sert à dé- 
bourrer les cuirs. 

HERBUE, terre alumineuse. 
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HERMINETTE, espèce de petite hache dont le fer est 
courbe et qui sert à planer le bois. 

HÊTRE ( fagus ) , arbre à fleurs araentacées, mâles et fe- 
melles sur le même pied. 

HEURTOIR, toute pièce qui heurte ou qu’ou heurte. 

HOUILLE , charbon fossile. Ce combustible est d’uue 
grande utilité dans les opérations de métallurgie , et c’est lui 
que l’on emploie le plus communément dans les machines à 
vapeur. La houille prend le nom de coak lorsqu’elle a subi 
une sorte de carbonisation qui la dépouille des substances 
volatiles qui rendent son usage incommode et même dange- 
reux, si on l’emploie dans son .état naturel. Le prix moyen 
d’un kilogramme de houille est, en France, sur les houillères, 
d’environ un centime. 

HUCHE, auge d’un patouillet. 

HUIT DE CHIFFRE, sorte de compas en forme de 8, 
dont les horlogers et les tourneurs font usage pour connaître 
les épaisseurs. 

HURASSE (voyez hus.) 

HUS , ou hurasse , ou bougue , c’est un fort anneau garni 
de tourillons pour servir de support et d’axe de rotation au 
manche d’un gros marteau de forge. 

HYDRATES DE FER, peroxides qui contiennent de 
l’eau. 

HYDROGÈNE, une des bases de l’eau, gaz inflammable. 



I 



IGNITION , incandescence des corps. 

IMPERMÉABILITÉ, état des corps à travers lesquels 
j’eau ne peut passer 

INCANDESCENCE, état des corps chauffés au point 
d'ètre lumineux. 
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INCINÉRATION, réduction en cendres. 

INCOMBUSTIBLE , qui ne brûle pas. 

INSPIRATION, action d’inspirer l’air. 

INSTRUMENT , nom générique que l’on donne à un 
grand nombre d’appareils et d’outils en usage dans les arts et 
les manufactures. 

INTÉROTOME, instrument de chirurgie. 

ISOCHRONE , mouvemens qui se font dans le même 
temps. 

IRON , nom anglais du fer. 



J 



JAMBETTE, le plus simple des couteaux; il.se compose 
d’une lame commune, d’un manche en bois et d’un clou. A 
Paris , on donne à la jambette le nom d 'Eustache Dubois. 

JAPONAIS; affinage japonais, manière de faire l’acier. 

JAUGE , instrument qui sert à mesurer le diamètre des fils 
de fer. 

JAVOTTE , c’est une pièce en fer coulé dans laquelle ou 
encastre les enclumes de quelques gros marteaux de forge. 

JET D’AIR, aspiration des soufflets. 

JET DE FONTE, canal par lequel on introduit la fonte 
dans le moule. 

JOINT-BRISÉ , c’est le nom donné à un organe de trans- 
mission, composé d’un axe en forme de croix antour du- 
quel se meuvent deux arcades adaptées à des tiges qui com- 
muniquent avec d’autres organes mobiles quelconques ; les 
arcades se croisent à angle droit. 

JOUES D’UNE MEULE, nom que quelques couteliers 
donnent aux angles de la meule. \ 
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JUMELLES, nom générique des pièces de bois ou de fer 
parallèles qui servent de support. 
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K ALBRECHT , fer cassaut. , 
KERNSTALL , acier commun. 

KOCQ, mesure pour cliarger le charbon. 
KORB, idem. 
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LACHE, laitiers. 

LACHEFER , ringard. ' 

LAITIER, scorie des hauts fourneaux. 

LAME, partie tranchante des instrumensde coutellerie. 

— fer en latne, fer très-plat et peu épais. 

— à coquille , lame d’un couteau à gaine, laquelle pré- 
sente au manche une espèce de coquille ou de rebord ar- 
rondi. 

— à mitre, lame de couteau à gaine, ayant un rebord 
placé près du manche. 

— à place-semelle. Voyez lame à soie. 

— à queue, lame de couteau à gaine, montée avec une 
virole, et ayant une queue qui traverse le manche dans sa 
longueur. 

— à soie , lame d’un couteau à gaine montée dans le 
manche à l’aide de trois clous. 

LAMELLE, petite lame. 

LAMELLEUX, fer dont la texture intérieure est feuille- 
tée et en lames. 
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LAMILLËR * passer un métal entre deux cylindres. 

LAMINAGE , action de laminer. 

LAMINER , étirer le fer, le passer aux laminoirs. 

LAMINOIR , nom générique d’Une machine composée de 
deux cylindres qui sont destines a aplatir les métaux et à 
les étirer. 

LANCE, espèce de spatule dont se servent les sculpteurs 

en struc. . • 

longue verge de fer employée par le chaulourmer. 

— instrument de chirurgie. 

LANCETTE , instrument de chirurgie propre à opérer la 
saignée. 

instrument de chirurgie d’une ou de plusieurs lames 

enfermées dans une chasse mobile. 

à èœdtf, couteau de boucher , à tranchant sur sa con- 
nexité, bien pointu et sans ornement. 

espagnole , lancette dont la lame , affilée à vive- 

arète , est beaucoup plus longue que le fer de la lance.tte 
française, sans être pour cela moins flexible, ni moins fini. 

LANGUE de carpe , ciseau qui sert à entailler le fer. 

LANGUETTE, fer aplati et doublé pour la fabrication 
de la tôle. 

LANTERNE , roue d’engrenage à fuseau. 

LARGUGIEN, instrument de chirurgie, d’une forme 
couique , légèrement aplati de champ , termnie , a son 
extrémité qui répond à la bouche, par une ouverture évasée, 
et par l’autre extrémité, par une ouverture oblooge, répon- 
dant à la direction de l'ouverture de la glotte. 

LAVAGE des minerais, action de les débarrasser de 
leurs terres. 

— du fer-blanc, tirer au clair. 

LAVERIE; dans l’exploitation dus mines, c’est l'atelier 
où l’on lave et sépare les matières bocardécs. 

LAVES des fourneaux. Voyez laitiers. 

LENTILLE (talon à), talon laissé aux couteaux com- 
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muns à un seul clou , pour maintenir la lame lorsqu’elle est 
ouverte. 

LEVIER, instrument de chirurgie. 

— c’est en général un corps de figure quelconque , re- 
tenu par un point fixe, et sur lequel agissent deux forces à 
l’une desquelles on donne le nom de puissance , et à l’autre 
celui de résistance. 

— des pariétaux y instrument de chirurgie ressemblant à 
un tourne-vis, et servant à séparer les parties latérales et 
supérieures du crâne , dans la dissection. 

LIMAGE , poudre fine obtenue en limant le fer , ou tout 
autre métal. 

LIMAILLE, partie de fer détachée par la liine. 

LIME , nom générique d’un instrument qui sert à user 
la surface d’un corps solide. 

— bâtarde , lime d’une nature intermédiaire entre la 
rude et la douce. 

— douce , lime dont les aspérités sont peu sensibles. 

— - rude , lime dont les aspérités sont fort saillantes. 

LIMER , enlever une partie de la surface du métal. 

— • en long y limer une pièce d’un seul trait dans toute 
sa longueur. 

— à la main, limer sur un bois a limer, en tenant la 
pièce dans un étau à main. 

— en travers, limer une pièce en équerre, ou d’angle 
droit. 

LINGAUL, appareil de chirurgie. 

LIQUIDE, corps dont les molécules n’ont qu’une très- 
faible adhérence. 

LISIÈRE du fer-blanc , traces laissées par le bourrelet 
après qu’il a été enlevé. 

LISSOIR, instrument pour lustrer le carton. 

LITEAUX , tringles de bois qui en soutiennent d’autres. 

— d'un giste ; ce sont des morceaux de bois appliqués au 
giste d’un soufflet , et qui sont repoussés en dehors par des 
ressorts, pour que l’air ne s’échappe pas entre le giste et Iç 
volant. 
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LITHOTOME, instrument tranchant de chirurgie. 

LITHOTOMIE , partie de la chirurgie qui consiste dans 
l'opération de la taille. 

LOPIN, petite loupe. 

LOUPE , masse de fer à moitié affinée. 

LUNE, couleur du feu de fourneau. 

LUNETTES de soufflets , doubles venteaux avec ventil- 
ions. 

LUZENCIE, mine de fer micacé. 



M 



MACÉRATION , fusion et épuration de la fonte par le 
repos de la masse. 

MACÉRER , fondre et épurer par repos. 

MACHE-FER, scierie de forge composée de la crasse du 
charbon mêlée à un peu de fer. 

MACHINE , nom générique que l'on donne aux diverses 
combinaisons d’organes mécaniques dont l’industrie fait un 
fréquent usage. 

— hydraulique; par ce mot on distingue deux genres 
de machines; les unes sont celles qui sont mues immédiate- 
ment par un courant d’eau qui agit sur une roue hydrau- 
lique, ou sur un organe mécanique équivalent. Les autres 
machines, appelées hydrauliques, sont celles qui sont desti- 
nées à élever une masse d’eau à une hauteur déterminée. 

— soufflante , soufflets. 

— à vapeur , machine mise en mouvement par l’expan- 
sion de la vapeur. 

MACHOIRE, partie de l’étau ou de la tenaille qui serre 
le métal saisi. 

MAILLET , nom générique des marteaux en bois de di- 
verses grandeurs. 
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MAILLOCHE, diminutif de maillet. 

MAIN 1 , nom que Ton donne quelquefois à une tenaille 
de tréülcrie. 

MANCHE, partie de l’instrument tranchant qui porte la 
lame, et y est attachée par un ou plusieurs clous. 

— fourneau à mauche , fourneau de seconde fusion. 

MAGAGIN , fer aigre, «cassant. 

MAGNÉSIE , terre réfractaire. 

MAGNÉSIUxH , base de la magnésie. 

MAIL (Pyrénées), marteau. 

MAILLÉ (Pyrénées), maître forgeron. 

MAILLOU , anneau de fer des tenailles. 

MALLÉABILITÉ , propriété de s’étendre , de s’alonger 
et de s’aplatir. 

MANCHON , ou moufle , ou boite; c’est un cylindre ou un 
prisme creux qui sert à réunir deux portions d’une tige en 
métal. 

MANDRIN , calibre pour percer des trous, ou frapper de 
diverses pièces. 

— nom que l’on donne à une sorte d’étau ou de pince 
qui a un manche taraudé en écrou pour pouvoir l’adapter à 
un tour. 

— les serruriers nomment mandrins des poinçons de dif- 
férentes formes qui servent à percer le fer chaud. 

MANDRINS , noyaux de fondeur. 

MANGANÈSE, métal. 

MANICORDOÜ , fil mince de fer. 

MANIGAVX, bascules de soufflet. 

MANIVELLE, levier d’une roue. 

MANTEAUX, terre qui recouvre les modèles. 

MANTURE , fil de fer détérioré au feu. 

MAQUE, couteau ayant d’un côté un manche et s’ajus- 
tant de l'autre sur une table, à l’aide d’un écrou vissé. Ce 
couteau sert aux marchands de tabac, aux cuisiniers , etc. 
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MAQUETTE , pièce (le fer forgée par un bout. 
MARBRÉ (Pyrénées), spath calcaire. 

MARCASSINE ( Pyrénées ) , pyrites. 

MARCHAND (fer marchand); c’est le fer propre à être 
livré au commerce. 

MARÉCHAL, fer plat épais. 

MARGUA ( Pyrénées ) , emmancher. 

r MARGASON ( id. ) , mortaise où se place le manche. 

MARGUÉ (id.), manche. 

MARLIN', espèce de hache à télé de marteau pour 
fendre le bois. 1 

MARS , ancienne manière de désigner le fer. 

MARTEAU , nom générique que l’on donne à une pièce 
de fer ou d’acier , traversée par un manche. 

MARTEL (Pyrénées), marteau. 

MARTELER , marliner, battre au marlau. 

MARTELET, diminutif de marteau. 

MARTELEUR, ouvrier qui forge au marteau. 

MARTELINE, marteau de sculpteur dont un bout est 
en pointe et l’autre dentelé. 

MARTIAL , ancienne qualité de ce qui tenait au fer. 

MARTINET , petit marteau. 

— c’est une machine qui met en mouvement un marteau 
de forge de moyenne grosseur. 

MARTOIRE, marteau à deux pannes. 

MASSE, marteau à deux têtes. 

MASSE, gros marteau dont on se sert peur casser ou fen- 
dre la pierre. 

MASSÉ, loupe. 

MASEAU, lopin cinglé. 

MASSELET , petite loupe. 

MASSELOTTE, excédant de métal dans le coulage deg 

canons, 
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MATOIRE, sorte de oiselet. 

3IAZÉAGE, affinage particulier. 

3IAZEAU , fonte provenant du mazéage. 

MAZELLE, fonte projetée sur des laitiers dans l’affinage 
bergamasque, 

31 AZER, liquéfier la fonte et la couler en plaques. 

3IAZERIE, foyer dans lequel on exécute la première 
fusion. 

MÈCHE , partie d’un foret , ou d’une vrille , qui sert à 
percer. 

MENINGOPIIILAX, instrument de chirurgie. 

3IENTONNET DE SOUFFLETS, pièces qui reçoivent la 

pression des cames. 

MENTONNET , partie saillante laissée au talon des cou- 
teaux à plusieurs pièces. 

MÉTALLURGIE, art du traitement des métaux. 

31 ÉPL AT, fer dont la largeur est le double de l’épaisseur. 

METTRE AU FEU , commencer à allumer le fourneau 

3IEULE , base en briques sur laquelle repose le moule. 

3IEULE, tas de combustible brut qu’on carbonise en 
plein air. 

3IEULES A AIGUISER; ces meules qui sont en grès, 
reçoivent ordinairement un mouvement très-rapide qui pro- 
duit quelque fois une chaleur capable d’altérer les trempes 
des lames que l’on aiguise. 

31EULE POLISSOIRE, c’est un plateau cylindrique ver- 
tical qui sert à polir l’acier. 

MEULE POLISSOIRE A BROSSE ; cette meule polis- 
soire est garnie sur toute sa circonférence de crins disposés 
comme dans une brosse ordinaire ; elle sert à polir les ou* 
vrages ciselés et guillochés. 

MINE, lieu d’où s’extrait le minérai. 

3IINÉRAI, oxide de fer brut et tel qu’il sort de la terre. 

MINÉRALOGIE, connaissance des minéraux. 
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MINÉRALURGIE , art d’obtenir les corps renfermés dans 
les minéraux. 

MISE , barre de fer qui se soude sur une autre. 

MISE EX FEU, commencement de l’opération du fon- 
dage. 

MISE AU TAIN , étamage de la tôle. 

MITTELLOCHR , acier de Siégen. 

MITRE, rebord d’une lame de couteau à gaine, placé au- 
près du manche. 

MODÈLE , relief de l’objet à mouler. 

MOCK, acier d’Allemague de médiocre qualité. 

MODÉRATEUR , trou placé près de la têtière des souf- 
flets pour diminuer le vent. 

MOINE, bulle ou sorte d’ampoule qui se développe lors- 
qu’on soude deux pièces de métal. 

MOL (Pyrénées), mou, fer mou. 

MOLETTE, espèce de clou compliqué servant à réunir 
les deux branches de certaines paires de ciseaux. 

MONTAGE, action de monter. 

MONTER, placer la lame d’un instrument de coutellerie 
sur son manche à l’aide d’un ou de plusieurs clous. 

MONTER UN CREUSET, le recuire. 

MONTE-RESSORT, outil employé par l’arquebusier. 

MONTURE, pièces assemblées et montées d’un instrument 
tranchant. 

MORAILLES , espèce de tenailles ou de pinces de diffé- 
rentes formes , et employées dans plusieurs arts. 

MORDACIIES, tenailles de bois dont le coutelier se sert 
pour serrer daus l’étau les pièces qui pourraient être endom- 
magées par les machines de l’étau même. 

MORDRE (SE), expression dont on se sert pour dire 
qu’une des lames d’une paire de ciseaux entame l’autre, ce 
qui provient de la différence de la trempe. 

3a 
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MOTEUR , on nomme ainsi tout agent qui est capable 
d’imprimer le mouvement à un corps inerte ou à une ma- 
chine. 

MOUCHE, tenon laissé au talou d’un couteau à secret, et 
qui emboîte dans le ressort. 

> 

MOUFLE, disposition qui permet d’exposer un corps 
dans un fourneau, à l’action du feu, sans le contact de l’air. 

MOULAGE , opération de métallurgie. Il y a deux sortes 
de moulages, le moulage en terre et le moulage en sable. Le 
moulage en terre exige la confection d’autant de moules 
qu’il y a d’objets à couler, au lieu que pour le moulage en 
sable, un seul modèle ou moule sert à la fonte d’une infinité 
d’objets identiques. 

MOULE, vide pratiqué dans le sable pour y couler .de la 

fonte. 

% 

MOULÉE, houe qui- se trouve au fond de l’auge et qui 
sert à polir les objets. 

itfOULER , jeter en moule. 

MOUTON , machine de percussion. 

MOUVEMENT, l’clat d’un corps qui change de position 
relativement aux divers points fixes de l’espace. 

MOYEN-FOURNEAU, fourneau au-dessous de douze 
pieds. 

MOYEU, partie centrale d’une roue, qui rst traversée par 
l’essieu autour duquel elle tourne. 

MUFFLE DES SOUFFLETS , orifice de la ba.e. 

MUUZ-STALL, acier fin, bréziau. 

MURAILLEMENT, entourage, construction d’enveloppe. 

MUREAU, mur qui contient la tuyère. 

-MUSEAU DE LA TUYÈRE , partie qui s’avance dans le 
fourneau. 
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NASSE, petit berceau pratiqué dans le fond du fourneau 
de fonderie. 

NA VE (Pyrénées) , auge, baquet, bacbe. 

NERF , filamens alongés qui annoncent la téuacité et la 
malléabilité du fer. 

NERVEUX, qualité du fer à nerf. 

NÉVROTOME, espèce de scalpel à lame assez semblabl e 
à une lame de grattoir. 

NfD, petit amas. 

NILLE, manche de manivelle. 

NITRE, salpêtre, nitrate de potasse, sel composé d’acide 
nitrique et de potasse. 

* NIVEAU, ligne horizontale; instrument qui sert à la 
trouver. 

NOIRCISSEMENT, opération par laquelle on noircit les 
moules avec la fumée d’un combustible* 

NOIR-PLOYANT, tacbes qui indiquent de la ductilité 
dans le métal. 

NOYAU, partie massive du moule, qui forme un vide dans 
l’objet coulé. 



O 



OBTURATEUR , instrument de chirurgie. 

OCRE, hydrate de fer. 

ŒIL DU MARTEAU , ouverture pratiquée pour recevoir 
le manche. 



s 
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ŒIL DE PERDRIX , forme donnée à la tête d’un cou» 
teau à tête de compas, tout uni et dont les clous sont à fleur 
du manche. 

ŒIL DU PERTUIS , partie étroite du trou de la filière. 

ŒIL DU FOURNEAU, cbio. 

ŒIL DE LA TUYÈRE, ouverture par où sort le vent. 

ŒILLARD , trou cylindrique au centre d’une meule. 

OLIGISTE, fer oligistc, prolo-peroxide. Minérai très- 
riche. 

ONGLET , sorte de burin dont se servent les orfèvres. 

ONGLET, partie d’un couteau, creusée dans une lame 
pour y placer le pouce et ouvrir. 

ONGLETTE, partie réservée dans la lame d’un couteau à 
soie , pour saisir le crampon en fer auquel on doit la souder. 

OREILLER de soufflets, partie placée dans le culeton 
pour maintenir les bords. 

OREILLES, parties saillantes qu’on laisse excéder le 
covrrps d’un ouage , et qui servent à guider une autre pièce « 

OREILLETTE, partie réservée dans la lame d’un couteau 
à soie, pour saisir le crampon en fer auquel on doit la 
souder. 

ORGANES MÉCANIQUES; on donne ce nom aux parties 
constitutives d’une machine. 

ORIFICE, ouverture. 

ORME (ulmus), grand arbre de nos forêts. 

OSMUND, qualité de fer suédois. 

OUBRIA , partie de l’atelier où se forge le fer. 

OUTRE, employée comme soufflet, elle est formée de 
peaux de chèvres , ou de boucs souples et flexibles ; elle a 
deux ouvertures à l’une desquelles est fixée la base. 

OUVREAUX, ouvertures , canaux pratiqués dans les 
meules de carbonisation. 

OXI DATION , combinaison de l’oxigène avec un corps. 

OXIDE, corps combiné avec l’oxigène. 
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PAGE , poids qui appuie le bout de la lympe du côté 
extérieur de l’ouvrage. 

PAGELLE (Pyrénées), mesure. 

PAILLE, petite lame qui se détache du fer, qui ue se 
soude pas et empêche de souder. 

PAICHÈRE, coursier de la roue du marteau. 

PAICHERON ( Pyrénées ) , bassin dans lequel se rassem- 
blent les eaux du bief de la trompe. 

PAILLECX, qui a des pailles. 

POISSON , fer plat , aminci et arrondi en arc de cercle ; 
]es tanneurs s’en servent pour ouvrir le cuir et pour le rendre 
s oupIe. 

PAL DES MASSÉS, gros ringard. 

PALE, écluse. 

PALETTES, d’une roue hydraulique. 

PALETTES , instrument d’affinage. 

PALENQUE (Pyrénées), ringard. 

PALMES, cames. 

PANNE , gros bout d’un marteau. 

PANNE d'enclume, sa partie inférieure. 

PAQUET ; trempe en paquet , tremper l’acier chauffé 
dans un cément. 

PARAGE du fer, dernier martelage du fer. 

PARER , on dit que l’on pare le fer quand on dresse des 
faces. 

PAROIR, espèce de hachette dont se sert le tonnelier, 

PAROIS du haut- fourneau , ohemise intérieure, 
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— • des soufflets , faces mobiles des soufflets. 

— des moules. 

PARSON (Pyrénées), mesure pour le charbon. 

PAS DE VIS; on désigne ainsi la portion de l’hélice qui 
correspond à chaque révolution entière de la vis. 

PASSANT, longue scie sans monture, mais avec deux 
poignées. 

PASSE-PARTOUT, sorte de ciseaux qui sert à diviser 
les blocs d’ardoise. 

PASSE-PARTOUT, nom donné à un couteau à pompe, 
tout uni et arrondi de toutes parts. 

PASSE-PARTOUT , espèce de crible percé de trous de 
deux ou trois ligues de diamètre. 

PASSE PARTOUT, barre plate qui sert à comprimer le 
sable de moulage. 

PASSE-PERLE, qualité de fil d’archal intermédiairè entre 
les fils moyens et les fils très-fins. 

PASSELIS (Pyrénées), saut du canal sous la roue. 

PATARASSE, outil dont se servent les calfats pour en- 
foncer les étoupes. 

PATE , c’est une sorte d’étoffe. 

PATIN , partie du modèle d’un pied de marmite. 

PATOUILLARD (voyez palouillet.) 

PATOUILLET , machine de métallurgie composée d’une 
auge en bois ou en fonte, qu’un petit courant d’eau traverse 
et dans laquelle on met le minerai que l’on veut laver. 

PATRON , modèle en bois dont ou se sert pour former le 
creuset et les étalages d’un fourneau. 

PAVILLON DE LA TUYÈRE, son ouverture extérieure. 

PÈCHE-PIERRE , instrument de chirurgie. 

PÉDALE, nom générique d’un levier que l’on fait mou- 
voir avec les pieds, pour produire uu mouvement alter- 
natif. 
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PEILLE , chiffons qui servent à tenir le fer. Terme des 
Pyrénées. 

PEIZE (Pyrénées), stock de l’enclume. 

PELARD , bois écorcé sur pied. 

PELLE, instrument plat à manche long. 

PENCHÉES (Pyrénées), peignes en bois qui garnissent 
les coussinets d’arbres. 

PELVIMÈTRE, instrument de chirurgie propre à prendre 
la mesure du bassin à l'intérieur. 

PERCÉE , opération qui consiste à ouvrir le ehio. 

PERÇOIR, instrument propre à faire la percée. 

PERCE-CRANE pour la céphalotomie , instrument de 
chirurgie servant à diminuer le volume de la tête du fœtus. 

PERCE-MEULE , outil propre à percer l’axe des meules. 

PERCE, sorte de foret dont se sert le luthier. 

PERLOIR, espèce de poinçon gravé en creux, avec le- 
quel le ciseleur fait de petits ornemens en relief. 

PERTUIS d'une filière. On donne ce nom aux trous co- 
niques qu’une fdière contient. 

PETITE masse inféiieure , l’ensemble des étalages, de 
l'ouï rage et du creuset. 

PHARYNGOTOME , instrument de chirurgie employé 
pour scarifier les amygdales enflammées. 

PHLÉBOTOME, sorte de lancette dont les chirurgiens 
font usage pour saigner les malades. 

PHOSPHORE, substance combustible qui luit dans l’ob- 
; scnriic. 

PIC, outil de fer qui n’a qu’une pointe, et dont on se 
sert dans l’exploitation des carrières et dans d’autres tra- 
vaux. 

PICQCA (Pyrénées), piquer, incliner la tuyère. 

PIÈCE , nom donné à la loupe cinglée. 

• — de rapport } pièce employée dans la construction des 
moules. 
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PIECH DEL FOC (Pyrénées), poitirail du fer, contre- 
mur ou mureau des affmeries. 

PIED-DE-BICHE , marteau à deux paunes refendues. 

PIED-DE-GRIFFOX, instrument de chirurgie qui sert 
dans les accouchemens laborieux. 

PIERRE des costièrcs , pierres qui forment les deux faces 
des creusets. 

— de rustine , qui forme le fond vertical du creuset. 

— des costières de sole , qui forme la barre du fond ho- 
rizontal du creuset. 

— du levant , pierre à aiguiser. 

— ponce , pierre volcanique légère. 

PIFFRE, nom d’un gros marteau dont se sert le batteur 
d’or. 

PIGAGE (Pyrénées), bâche. 

PIGNON ; on se 9ert ordinairement du mot pignon pour 
distinguer dans un engrenage la roue qui communique le 
mouvement d’avec celle qui le reçoit; on donne aussi le nom 
de pignon aux roues dentées les plus petites. 

PILES, noms que l’on donne à plusieurs espèces d’auges. 

PILIER, pièce qui soutient la cheminée. 

— de cœur, masse du double muraillement de la che- 
minée. 

PILOTIS , pièces de bois enfoncées dans un terrain 
meuble ou humide pour soutenir les fondations d’un haut 
fourneau. 

PILOTAGE, assemblage de pilotis. 

PIN ( pinus sjrlvestris ) , arbre résineux des forêts. 

PINCES à dissection , instrument de chirurgie servant à 
la ligature des vaisseaux à la suite d’une amputation. 

— à ligature y instrument de chirurgie employés dans 
l’opération de l’anévrisme. 

— instrumens de chirurgie employés pour extirper le 
cancer. 

PINCE a faux germe , instrument de chirurgie servant à 
extraire les faux germes ou les petites moles retenues dans 
la matrice. 
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— petit outil propre à saisir le fer. 

— • à disséquer , pinces d’acier très -flexibles à la dis- 
section. 

PIOCHON, espèce de bisaigui. 

PIQUADE (Pyrénées), barre de fer cochée pour être 
coupée. 

PIQCADOE (Pyrénées), atelier où l’on bocardc. 

PIQUE-MINE (id.), bocardeur. 

PIQUOTS ( id.) , crochets qui servent à enlever le massé. 

PIQUET , espèce] de faulx en usage dans la Belgique. 

PISÉ , maçonnerie en terre placée dans le doublé mu- 
raillement, et qui remplace quelquefois le mur extérieur. 

PISSÉE, écoulement des scories. 

PISTON, pièce mobile des pompes et autres machines. 

— ■ Nom générique d'un plateau cylindrique qui se meut 
soit dans un corps de pompe, soit dans le cylindre d’une 
machine à vapeur ou d’une machine soufflante. 

PITCHOU (Pyrénées), barre qui sert à arc-bouler la 
tuyère. 

PITOU , ou tenon , c’est le nom qu’on donne à une petite 
pièce de métal dont l'usage est de tenir fermée quelque autre 
pièce. 

PIVOT, c’est l’extrémité d’une tige métallique qui tra- 
verse le centre d’une roue , et autour de laquelle elle tourne. 

PLAQUES d’affinerie de creusets , plaques de fonte >. 
forment le creuset. 

— de fond , fond de creuset. 

— de recouvrement , plaque qui doit recouvrir les moules 
pratiqués dans le sol de l’usine. 

PLAT, fer plat plus large qu’épais. 

PLATE-BANDE , barre de fer plat. 

PLATE-SEMELLE , partie alongée et aplatie de la lame 
d’uD couteau, laquelle traverse le manche et y est assujélio 
par trois clous. 

PLANER , rendre plan , unir en forgeant , aplatir. 

PLATINE, morceau de fer plat sur lequel on attache 
une pièce quelconque. 
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— d'un couteau ; ce sont deux pièces de tôle - ou autre 
métal, placées parallèlement dans le manche, réunies par des 
clous, et destinées à recevoir le ressort et la lame dotit lé 
talon est fixé à l’aide d’up clou qui les traverse. 

PLATINE ^ottc/ie( d’un couteau), c’est la platine qui se 
trouve à gauche, lorsqu’on regarde le tranchant. 

— droite ( d’un couteau ) , c’est la platine qui se trouve 
alors à droite. 

— bandes qui lient l’arbre de la roue près des cames. 

PLATINAGE , parage du fer destiné à la tôlerie. 

PLATINER1E, usiiie où l’on platine le fer. 

PLIE , doublon. 

— taque du chio qui le recouvre horizontalement. 

PLOMB, métal élémentaire. 

PLO.IIBAGIXE, pcr-carbure de fer. 

PLUME-SEUIL , pièce de bois qui supporte l’empoisé. 

PLUMARTS , nom que l’on donne quelquefois aux cous- 
sinets en fonte ou en cuivre , sur lesquels tournent les tou- 
rillons. 

POCHE, c’est une grande cuillère de fer avec laquelle on 
puise la fonte liquide. 

I^Ol'ÏRINE du fourneau , marâtres. 

POGONOLOGIE , art ou traité sur l’art de raser. 

POGOXOLOM1E, ou pognolomie , action de se raser. 

POINÇON, instrument pointu pour percer. 

- — outil qui sert à faire un trou dans le fer à coups de 
marteau. 

* 

POINT-D’APPUI ; celte dénomination embrasse non 
seulement les centres de mouvement de toutes les parties 
mobiles des machines et les supports qui les soutiennent , 
mais aussi les points fixes auxquels sont attachés les ma- 
chines lorsqu’elles travaillent , et les plans sur lesquelles 
elles sont posées. 

POINTE étranglée. Voyez siron. 

— petit clou rond et délié. 
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— d’un instrument , la partie qui pique le plus la poi- 
trine. 

POINTER , marquer avec le pointeau. 

POINTEAU, espèce de petit poinçon qui sert à marquer 
sur le fer la place d’un trou , ou de tout autre objet. 

POLIR , rendre luisant à force de frotter. 

POLISSOIR , outil pour polir. 

POLISSOIRE, meule de bois propre à adoucir les 
tranches. 

POMPE (couteau à pompe). Voyez ce mot. 

POMPHOLIX, dépôt qui se forme sur les marâtres du 
haut fourneau. 

PORES , espaces vides entre les particules qui composent 
les corps, les divers degrés de porosité qu’ont tous les corps 
produisent la différence de leur densité. 

PORGES ( Pyrénées), espèce de varme. 

POREUX de corps. Voyez pores. 

PORTE-AIGUILLE, instrument de chirurgie qui a la 
forme d’une pincetle. 

— instrument de chirurgie, pince pour tenir et alonger 
l’aiguille. 

PORTE-RESSORT, pièce qui porte le ressort des souf- 
flets de bois. 

PORTE-VENT, tuyau qui sert à conduire le vent des 
machines soufflantes. 

PORTIES , tasseaux ajoutés aux modèles pour supporter 
l’about des noyaux. 

POLY-CARBURE, carbure formé d'un atome de fer uni 
à plusieurs atomes de carbone. 

POTASSIUM , métal quisert de base à la potasse. 

POTÉE d’étain, deutoxide d’étain. 

— d’acier , espèce d’oxide rouge. 

POTÉES, nom générique que l’on donne aux substances 
qui servent à la polissure, 
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POULE, nom d’une qualité d’acier cémenté» 

— acier-poule , recouvert de boursoufOures. 

POULETTE , minérai en fer de l’ile d’Elbe. 

POULIE, nom générique d’une petite roue tournante, 
ayant une cavité en gorge dans son pourtour. 

POULIOT, diminutif de poulie. 

POUPA (Pyrénées ) , faire entrer les pivots de la bague 
ou hurasse dans leurs grenouilles. 

POUPÉE; dans un tour, on donne ce nom aux sup- 
ports des objets à tourner. 

PRÉGATON, filière par laquelle le tireur d’or fait pas- 
ser le fil pour la première fois. 

PRÊLE, gros jonc qui sert à polir les manches. 

PRUSSIATE de fer , sel obtenu de la combinaison du 
fer et de l’acide prussique. 

PRINCE, une des principales pièces de l’ordon. 

PUISSANCE, c’est la force qui imprime ou tend à im- 
primer le mouvement à un corps quelconque. 

— des gîtes de minerais, épaisseur des couches. 

PYRITES , sulfures de fer. 

PYROMÈTRE , instrument propre à mesurer les hautes 
températures. 

PUDDLER, brasser, patrouiller la fonte ou le fine métal 
dans un fourneau à réverbère. 

PULDE (lo), verbe anglais qui signifie pudler. 

PUDDLING furnace , fourneau à pudler. 



Q 



QUARRE, partie saillante, ou vive-arète de l’enclume ; 
c’est l’angle qui fait l’aire avec le plan extérieur et vertical. 
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QUARTZ , roche composée en grande partie de silice. 

QUEUE, partie alongée de la lame d’un couteau à gaine, 
laquelle sert à l’emmancher avec solidité. 

(Toronde , ou d'hirondelle, c’est une sorte de tenon 

dont les faces latérales sont divergentes, c’est-à-dire qui 
vont en t’élargissant vers le bout. 

de cochon , vis légèrement conique. 

de rat , ce sont des limes à base circulaire, légère- 
ment coniques et quelquefois un peu recourbées. 



R 



/ 



RABATTRE, parer et faire disparaître les traces du 
forgeage. 

RABOT, nom générique de plusieurs instrumens em- 
ployés par les menuisiers. ... „ 

— instrument pour remuer les minérais dans l’eau. 

— ~ (rasoir à rabot). Voyez ce mot. 

RABOUTER , joindre deux bouts de fer par un ajuste- 
ment. 

RACLOIR , outil qui sert à polir les bois et à enlever les 
inégalités que le rabot a laissées. 

lame de fer pour racler le sable des m Miles. 

instrument qui nettoie le feuillard avilit d’entrer dans 
le laminoir. 

RAFFINAGE de l'acier , purification, rapprochement des 
molécules , corroyage. 

RAINETTE , outil qui sert à donner de la voie aux scies. 

RAINURE, tas à rainure; c’est une espèce de châsse à 
étirer les manches de couteaux. 

RAMENER , terme de recuit. 

RAMOIR , outil employé par le coffretier ; il sert à tail- 
ler et à polir le bois. 

33 
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RAMPANT des fours à réverbère , parties inférieures du 
fourneau qui conduit aux fins. 

RAMPONEAU, nom donné à un couteau à manche * 
monté à rosette, et dont le manche est cannelé. 

RANCETTE, tôle commune bonne pour les tuyaux de 
poêle. 

RANGETTE , tôle de grande dimension. 

RAPE , sorte de lime employée à travailler le bois et 
quelques autres substances analogues. 

RAPOINT1R , refaire une pointe émoussée ou cassée; 
cela se fait en étirant. 

RAPPORT du minéral y son produit en fonte ou en fer. 

RAQUETTE, sorte de scie dont les scieurs de long se 
servent pour refendre les pièces de buis cintrées. 

RAS , sorte de filière employée par les tireurs d’or. 

RASER; faire raser la tuyère, c’est diminuer son incli- 
naison. 

— (se), se faire la barbe, se couper les poils près de 
la peau. 

RASOIR, instrument pour couper la barbe, c’est la 
quatrième espèce de tranchant dans l’art du coutelier. 

— instrument de chirurgie. 

— à rabot , dont la lame est garnie de bois comme le 
rabot des menuisiers. Ce rasoir a été imaginé par Perret; 

RASPE, espèce de ringard. 

RASSE, corbeille ellipsoïdale propre à mesurer le mine- 
rai ou le charbon. 

RATEAU, instrument propre à charger le charbon. 

RAUSTAHL, acier brut. 

REBATTRET , outil de ferdout on se sert pour équarrir 
l’ardoise. 

RÉCHAUD ( tôle à ) , espèce de tôle mince. 

RECUIRE, c’est passer au feu après la trempe, pour ré- 
duire la trempe au point que l’on veut. 
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RECUIT , chauffage donné à l’acier pour lui ôter de son 
aigreur et lui rendre sa ténacité. 

RÉCURAGE de la tôle , opération par laquelle oh enlève 



lesimpuretés. 

I i i* . r. J . * J* ' 

REDRESSAGE , action de redresser les barres. 



RÉDUCTION des minorais , leur désoxi dation. 

REFONTE du fer cru, seconde fusion de la fonte. 

REFOULER, opération de la forge; c’est marteler un 
fer rouge par le bout , comme pour le faire rentrer en lui- 
même. 

RÉÉROIDISSEMÉNT subit, opération par laquelle on 
arrête subitement le développement du graphite de la fonte. 

REGISTRE , obturateur qui donne à la cheminée une 
section plus ou moins grande, et sert de régulateur du tirage 
des fourneaux. 

RÉGULATEUR des soufflets, réservoir d’air. 

RÉGULE de fer, métal carburé. 

RENARD , sorte de maillet. 

— fonte affinée dans lé creuset des hauts fourneaux , ou 
formé en loupe dans celui des alfineries. 

RENARDIÈRE , creuset d’affinerie où se fait le renard. 

RENFORT, mise soudée pour rehforcer une pièce. 

REPÀSSAGE , action de repasser. 

REPSSER, redresser les dentelures q ue l’usage a pu 
faire aux tranchans , et produire sur l’outil déjà usé le même 
fil que l’affilage lui avait primitivement donné. 

REPASSEUR , ouvrier qui repasse. 

RÉPÉPIOU , espèce de petit poinçon. 

REPOUSSOIR , chevillé de fer qui sert à faire sortir les 
clous et les chevilles. 

— instrument de chirurgie. 

. — espèce de ciselet dont se servent les bijoutiers. 

— à air. Voyez régulateur. 

RÉSISTANCE, c’est l’effort avec lequel une machine 



J 
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résiste à l’action du moteur qui tend à la mettre en mou- 
vement. 

RESSORTS ; les ressorts servent à divers usages dans les 
machines; ils produisent un mouvement continu comme 
dans les horloges; ils régissent pour compléter les oscillations 
dans les mouvemens alternatifs ; ils compriment et ils amor- 
tissent les chocs violens et les contre-coups. 

— à boudin ; on nomme ainsi les ressorts qui ont une 
forme hélicoïde, comme par exemple les ressorts des bre- 
telles. 

— brisé , ressort en plusieurs pièces, dont l’une fait bas- 
cule. 

— d’un couteau , pièce placée sur le dos du manche d’un 
couteau formant, servant à le maintenir ouvert ou fermé. 

— de soufflets , lames qui pressent les liteaux contre le 
volant. 

RÉSULTANTE ; on donne ce nom à une force qui fait 
équilibre à plusieurs autres forces appliquées au même 
corps. - 

RETAILLER la tuyère , la recouper quand l’œil est 
altéré. 

RESTREINDRE, diminuer le diamètre d’un cercle par 
le martelage. 

R1BLONS , débris de fer d’une certaine dimension. 

RIFLARD ,' espèce de rabot dont se sert l’ébéniste. 

— sorte de râpe employée par les sculpteurs, les gra- 
veurs , les fondeur*. 

RIGOLE , c’est le canal pour la coulée. 

RINGARD, barres de fer dont on se sert principalement 
pour remuer de grosses pièces à forger dans les fourneaux. 

RIMER (Pyrénées), trop chauffer. 

RIMATEL {idem) , massé trop desséché. 

RIPE , outil qui sert à gratter la pierre ou le marbre. 

RIPE, nom que l’on donne a une espèce d’auge circu- 
laire , dans laquelle se meut une meule verticale. 

RIVER , rabattre la pointe d’un clou pour l’empêcher de 
lâcher prise. 
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RIVER , aplatir Tune des extrémités d’un clou ou d’un 
boulon , pour le fixer. 

RIVET , boulon rivé ou rebattu pour le fixer. 

RIVETIER , sorte de poinçon qui sert à faire des trous 
dans le cuir. 

RIVOIH , outil pour river des pointes ou des clous. 

RIVOIS , sorte de petit marteau qui sert à river les clous 
des roues de voilures. 

RIVURE , ce qu’on a fait en rivant. 

ROBINET , des conduits d’eau. 

ROCHE , nom d’un fer dans le commerce. « 

ROCHET , c’est le nom que l’on donne à une roue dont 
les dents sont taillées obliquement , elle sert dans les encli- 
quetages , et dans les écbappemens des pendules et des 
montres. 

ROCHOIR , boite dans laquelle le coutelier met le borax 
en poudre. 

ROGNONS , masse , amas de minérai qui se trouvent dans 
les gisemens. 

ROGNURES, parties détachées de la tôle par les cisailles. 

RONDELLE, outil de fer qui sert à gratter les moulures < 

RONDELLES , disque d’acier des fenderies. 

ROSE , couleur d’eau chaude. 

ROSE de l'acier , taches irisées qu’un remarque dans la 
cassure de l’acier trempé. 

ROSETTE , nom qu’on donne au cuivre rouge. 

ROSETTIER , sorte d’emporte-pièce dont les couteliers 
se servent pour faire de petites rosettes en cuivre ou en 
argent. 

ROUES à augets , ( voyez augels). 

ROUE d'angle , c’est une roue métallique qui a la forme 
d’un tronc de cône, et dont la denture est conséquemment 
oblique. 

ROUES à aubes mobiles , ce sont des roues dont les au* 



Digitized by Google 




. f+t . . < 

‘ ( 09° ) 

)>es mobiles à ebaïnière s’ouvrent d’un côté et résistent de 
l’autre. 

llOUES dentées , roues eu bois ou métalliques , dont l a 
circonférence est garnie de dents. 

HOUE à godet , ( voyez augels ). 

HOUE hydraulique , roue qui est mise en mouvement 
par le poids de l’eau. 

ROUGE d'Angleterre , oxide de fer pulvérisé. 

ROUILLE , oxide de fer. 

ROULEAU , cylindre qui sert à écraser les sables neufs. 
ROUVEltfN , fer cassant à chaud. 

REGINE , instrument de chirurgie. 

RUSTINE , face de l’ouvrage opposée au côté du travail. 



S 



SABLE de moulage, employé pour faire les moules, sa- 
ble le plus pur. 

SABLEUR , ouvrier de moulage. 

SAEOT , sorte de rabot cintre pour confectionner les 
moulures sur le bois. 

SACONTIER ( Pyrénées ) porteur de charbon. 

SAFRAN de mars , potée d’acier. 

SANGUINE , argile ocreuse. 

SAPIN blanc , ( pi nus abies ) , arbre résineux. 

SAUMON , gueuse prismatique. 

SCALPEL, instrument de chirurgie, propre à la dissection. 

SCALPEL à dos , scalpel semblable à un couteau de table 
et n’en diffère que par une entaille faite au talon de la lame. 

SCALPEL à lance ^ scalpel à'deux entailles, doiit la lame 
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forgée a vive-arète , ressemble à celle d’an grattoir nn peu 
alongée. 

SCALPEL à lancette , dont la lame est semblable à celle 
de la lancette espagnole. 

SCARIFICATEUR , instrument de chirurgie. 

SCIE. C’est en général un instrument composé d’un 
châssis en bois et d’une lame de fer dentelés. 

SCIE à amputation , instrument de chirurgie. 

SCIER , couper avec une scie. 

SCORIES , verre terreux tenant de l’oxide de fer en dis- 
solution. 

SCHARTZ-STAHL , acier pour les tranchans de. taillan- 
derie. 

SF.L MARIN , muriate ou hydrochlorate de soude. 

SEMELLE , pièce préparée pour le travail de la tôle. 

SERGENT , outil qui sert à assembler et à retenir les 
pièces de bois que le menuisier veut cheviller ou coller. 

SERPÉ , outil tranchant un peu courbé par le haut , qui 
sert à couper les branches d’arbres . 

SERPETTE , couteau de jardinage à lame recourbée. 

üiËttttE-CiSÈAUX , cutil de coutelier , en forme de 
guimbarde à deux mâchoires. 

SERVANTE , anneau de fer pour serrer les tenailles. 

SEXTO-CARBURÉ , poly-carbure. 

SIDÉltlTE, nom imaginé pour nommer la substance qui 
rend le fer cassauh 

SIOÉROTECHNIE , art de travailler le fer. 

SIDÉRURGIE , art d’extraire le fer des minerais , et de 
ui donner la forme voulue dans les arts. 

SIGNÉS , indices dé la marche des fourneaux. 

SILICE , terre élémentaire du quartz. 

SIRON , espèce de perle formée par là pointé d’uùe lan- 
cette lorsqu’on appuie trop au polissage. 
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SKEAR-STEEL , nom anglais de l’acier de coutellerie. 

SMILLE , marteau à deux pointes , dont se sert le tail- 
leur de pierres. 

SOIE, partie alongée et aplatie de la lame, laquelle 
traverse le manche et y est assujétie par trois clous. 

SOLE , surface intérieure d’un fourneau. 



SOLIDE, corps dont les molécules, adhérentes les unes 
aux autres , ne cèdent qu’avec effort à leur séparation. 

SOLIÈRE , espèce de verge aplatie. 

SONDAGE , percement pour s’assurer de l’existence d’un 
Combustible ou d’un minérai. 

SONDE , instrument de chirurgie. 

SOUCHONS , barres de fer de 4 pouces de large sur x8 
lignes d’épaisseur. 

SOUDER , réunir deux morceaux de fer , d’acier , ou de 
fonte à l’aide de la chaleur. 



SOUDURE , action de souder ; on donne aussi vulgaire- 
ment ce nom à la brasure. 

SOUFFLET , on donne le nom de soufflets ou de machi- 
nes soufflantes, aux organes mécaniques qui produisent un 
jet d’air atmosphérique plus ou moins intense pour animer 
la combustion. 

SOUFRE , corps simple , base de l’acide sulfurique. 

SOUFFLERIE, appareil composé des soufflets et des mo- 
teurs. 

' SOUPAPE , nom générique, qu’on donne, dans les ma- 
chines , à de petites portes destinées à permettre ou à in- 
terdire à l’eau ou à l’air certains passages déterminés. 

SOUPIRAUX , ouvertures pratiquées dans le bouge des 
meules de carbonisation. 



SOUQUETS , morceaux de bois qu’on met entre les te- 
nailles et le fer qu’on yeut assujétir. 
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SOURDE , ( lime ) on appelle ainsi la lame qui ne fait 
point de bruit. 

SPATHIQUE , minérai de fer. 

SPATULE, espèce de couteau ou de cuiller plat. 

SPECULAIRE, minérai de fer oligiste. 

SPECULUM , instrument de chirurgie. 

SPECULUM uteri , instrument de chirurgie. 

STEEL , nom anglais de l’acier. 

STAHL , nom allemand de l’acier. 

STAHLADER , nom que les Allemands donnent au* en- 
droits durs du fer. 

STIGAR , mesure de charbon. 

STOCK ou billot , grosse pierre qui supporte l’enclnme. 

STRATIFICATION , arrangement par couches superpo- 
sées et successives. 

STYLETS aiguillés , instrument de chirurgie. 

SUAGE , sorte de petite enclume dont le chaudronnier 
se sert pour faire les bordures. 

SUANTE , chaude suante , nom qu’on donne à l’état du 
fer chauffé à l’état le plus voisin de la fusion. 

SUER le fer , lui donner une chaude complète. 

SUIFER , tremper la tôle dans le suif. 

SURCHAUFFER le fer, lui donner une chaude forcée, 
l’oxider. 

SULFURE , fer combiné avec du soufre. 



T 



TACQUETTE , parties saillantes en forme de cames adap- 
tées à un axe. 
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TAiLLANS, ce sont des plaques circulaires trahèh&tites. 

TAILLAXS de fonderie , rondelles des trousses' dè" 
fonderie. 

TAILLE de tréfilerie , plan sur lequel glissent les tenailles. 

TAIN, mise au tain , bains d’étain dans lequel on plonge 
le fer-blanc après le décapage. 

TALON de couteau , extrémité du manche du couteau 
opposée à la lame. 

TALON à lentille , voyez lentille. 

TAQUES , plaque de fonte qui entourent les creusets d’af- 
finerie. 

TAU AUD , morceau d’acier creux , taillé intérieurement 
en forme de vis , et dont on se sert pour faire des écrous. 

TAQUERET , plaque de fonte posée sur la tympe pour 
soutenir les étalages. 

TAQUER1E , ouverture par laquelle on introduitle bois 
dans les fours à réverbère. 

TARAUDER , c’est l’opération par laquelle on trace et on 
creuse la cavité hélicoïde qui doit constituer une vis , à l’ai- 
de d’une filière. 

TARIÈRE , instrument dont font usage les charpentiers 
pour faire des trous cylindriques dans une pièce de bois. 

TAS , espèce d’étau à mains en fer , pour tenir les lames 
de couteaux à gaine , pendant qu’on forge les queues. 

TAS ou Tasseau , sorte de petite enclume dont l’orfèvre 
- se sert pour forger à froid le cuivre ou l’argent , et pour 
faire des vis et des moulures. 

TAULE ( Arri'ege ) , table de l’enclume. 

TEMPÉRATURE , qualité de l’air froid ou chaud. 

TEMPÉRER l’acier , le recuire. 

TÉNACITÉ , qualité que le fer possède. 

TÉNACITÉ , propriété de supporter un tiraillement ou 
un poids quelconque sans se rompre. 

TENAILLE , nom générique d’un instrument {nrofure à 
saisir fortement un objet. 
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TJENAILLES à chanfrairt , espèce d’étau à main , à res- 
sort et sans vis, servant au travail des ciseaux. 

TENAILLE Incisive, instrument de chirurgie, employé 
pour couper des esquilles ou des cartilages. 

TENAILLE incisive droite, instrument de chirurgie em- 
ployé pour ouvrir les abcès , les panaris et les amas de sang 
qui se forment quelquefois sous les ongles. 

TENELLES, petites tenailles qui servent quelquefois 
pour l’étamage. 

TENETTES , tenelles. 

— instrument de chirurgie. 

— instrument de chirurgie , employé pour extirper le 
cancer et la pierre. 

TENDRE , fer tendre , qui offre peu de résistance au 
marteau. 

TENON, petites pièces de fer au talon d’un couteau à 
deux lames. 

TERRES, mélanges variés des terres primitives. 

— primitives , c’est-à-dire élémentaires , dénominations 
assez fausses données à la baryte , l’alumine , la chaux , la 
strontiane , la magnésie , la silice , la glucine, la zircône et 
l’ytria. 

— d 'ombres , terre argileuse ocracée. 

— de Sienne , terre d’Italie ocracée , ayant une couleur 
brune avec une teinte orangée. 

TEST , vase en terre dans lequel on grille les minerais 
avant de les essayer. 

TÈTE du marteau , partie opposée à la panne. 

- — à' aigle, ( couteau à tète d’aigle ) , voyez ce mot. 

TÊTIÈRE de soufflets, masse du fût où est le centre 
d’oscillation. 

TÉTRAÈDRE , solide à quatre faces. 

TÊTU , grand marteau de maçon , ayant une tête carrée 
à un bout et une pointe de l’autre. 

TIERS-POINT , c'est le même qne le tire-point. 

TIGE de laminoir , c’est la partie carrée qui se trouve en 
dehors du tourillon et sur laquelle s’adaptent les rouages, 
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TILLEUL ( populns tilïa J , bel arbre à fleurs rosacées , 
à cinq pétales , d’une odeur très suave. 

TIRANT , barres de fer qui empêchent deux surfaces de 
s’écarter. 

TIRE-BALLE , instrument de chirurgie. 

TIRE-FILET, outil pour former des filets sur les mé- 
taux. 

TIRE-FONDS, instrument de chirurgie. 

TIRE-POINT , mot corrompu de tiers-point, c’est une 
lime eu forme de prisme triangulaire. 

TIRE TÊTE, instrument d« chirurgie , employé pour 
extraire la tète du fœtus. 

T1RER1E, usine ou l’on fabrique le fil de fera la main. 

TISKS , ( Pyrénées ) fumerons. 

TiSONIER f outil de fer pour attiser la forge , les uns 
sont droits et pointus , les autres crochus ou à crochet. 

TITANE , substance métallique , souvent unie au mine- 
rai de fer magnétique. 

TITANITE , mine d’oxide de titane. 

TOCAGE , action de jeter le bois parla taquerie. 

TOLE , feuille mince de fer. 

TOLERIE , usiue où l’on fabrique de la tôle. 

TORCHETTE , barre de fer terminée en pelle. 

TOUR , nom générique que l’on donne a une machine 
qui sert à façonner la surface extérieure ou intérieure d’un 
corps rond. 

TOURBE, combustible formé du détritus de plantes her- 
bacées , de fougères , etc. ... , . 

TOURBEUX ,*»( marais ) marais qui renferme de la 

courbe. 

TOUB BIÈRE , exploitation de tourbe. 

TOURNAGE , c’est en général une opération par laquelle 
on façonne la superficie extérieure d’une pièce de bois ou de 
métal, eu faisant tourner celte pièce sur un axe, et en la 
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soumettant à l’action d’un outil tranchant pendâtit qu’elle 
tourne. 

TOURNE à gauche, instrument pour dévisser les ta- 
rauds qui tiennent trop fortement , il sert aussi à tourner le 
taraud pour faire des vis. 

TOURNE-VIS , outil en forme de ciseau , mais sans l>i- • 
seau ; son tranchant s’introduit dans la tète de la vis pour la 
détourner. 

TOURNER , donner une forme ronde. 

TOURILLON , morceau de fer rond qui sert d’axe à 
plusieurs machines. 

TOURNIQUET , iustrument de chirurgie , employé pour 
suspendre la circulation du sang , dans le membre que l’on 
veut opérer. 

TRANCHE , ciseau dont se servent les couteliers. 

TRANCHELARD , couteau à queue , à virole , à l’usage 
des cuisiniers. 

TRANCHER le fer , le forger sous la partie droite de la 
panne du marteau. 

TRANCHET , instrument pour mouler en sable. 

TRANCHET, espèce de tranche. 

TRANCHET à bûcher , tranchet à l’usage des cordonniers 
pour femmes , ayant un manche de bois. 

TRAVERS, défaut de fer, c’est une solution de conti- 
nuité dans sa contexture qui se trouve dans le sens de lalon 
guenr de la barre. 

TRÉFILERIE , on nomme ainsi une grande filière ( voyez 
ce nom ), parce que ces machines sont ordinairement triples, 
et elles étirent ou 3 fils à la fois , ou bien un nombre mul- 
tiple de trois , par exemple 6,9, 12. 

TREMPE, opération par laquelle on fait passer un mé- 
tal , d’une très-haute température , à une très-basse. 

TREMPER , durcir en trempant le métal chaud dans un 
liquide froid. 

34 
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TRÉPAN , instrument de chirurgie. 

TRÉPEUNE , instrument de chirurgie. 

TRIAGE , opération que l’on fait subir au minérai. 

TRICOISE , sorte de tenaille dont se sert l’ébéniste pour 
arracher des clous et des chevilles. 

TRINGLE , petite barre de fer ronde. 

TRIPLOÏDE, élévatoire à trois pieds, instrument de 
chirurgie. 

TRIPOLI , roche propre à polir. 

TROCART , instrument de chirurgie. 

TROIS-QUARTE , grosse lime de figure triangulaire qui 
a trois pans. 

TROMPE , c’est une espèce de soufflets qui n’a aucune 
partie mobile ; il est composé de deux ou trois tuyaux verti- 
caux dont la partie inférieure est insérée dans une caisse 
munie d’une tuyère voyez tuyère) , et d’une vanne daus 
le bas ( voyez vanne ). 

TROUSSE de iaillans, c’est l’assemblage d’un certain 
nombre de taillans entre lesquels sont placées des rondelles 
de fer. 

TRUELLE , instrument dont les maçoqs se servent pour 
étendre et comprimer les couches de mortier. 

TRUSQUIN , outil de menuisier qui sert pour tracer des 
lignes et marquer des mortaises. 

TUBE ou chalumeau , instrument de chirurgie dont on 
se sert pour souffler dans les vaisseaux , les artères , etc. 

TUBE laryngien y instrument de chirurgie, servant à 
combattre l’asphyxie des nouveau-nés. 

TUBE à robinet , instrument de chirurgie , servant à 
arrêter le souffle à volonté. 

TUYÈRE ou TÊTIÈRE , tuyau d’un soufflet par où sort 
le vent. 
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USINE , nom générique que l’on donne à des ateliers 
garnis de machines. 

UTINET , petit maillet de tonnelier. 



V 



VA-ET-VIENT , mouvement alternatif. 

VACHE , tirer la tache , faire mouvoir la hrânloire d’un 
soufflet de cuir. 

VALET , nom générique que Pou donne quelquefois à 
des supports. 

— - pièce de fer à branche recourbée , que les couteliers 
adaptent à l’établi pour fixer l’objet qu’ils veulent travailler. 

VALONNft , affinage à la valonne , sorte d’affinage à l’al- 
lemande. 

VAN , vase qui sert à mesurer le charbon. 

VANNE , c’est une porte a coulisse, adaptée à un canal, 
laquelle se hausse et se baisse pour laisser passer l’eau, ou la 
retenir quand on veut. 

VALET à patin , instrument de chirurgie. 

VARLOPE , grand rabot pour aplanir le bois. 

VARME , côté de la tuyère. 

VASES , fers de casserie. 

VENTAUX , ouverture par laquelle l’air s’introduit dans 
les soufflets. 

VENT : le vent n’est autre chose qu’un air agité , une 
portion de 1 atmosphère , qui se meut comme un courant 
avec une certaine vitesse et avec une direction déterminée, 

VENTILLONS , soupapes des ventaux. 
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VEINES , fentes ou crevasses des roches remplies de mi- 
nérais. 

VENTOUSES , ouvertures des canaux d’évaporation des 
hauts-fourneaux. 

VENTRE , la partie la plus large des fourneaux à cuve 
où commencent les étalages. 

VERGE crenelée , barres de fer sur lesquelles est conser- 
vée l’empreinte des coups de marteau et qui n’ont pas été 
parées. 

— de fenderie, fer aplati sous les espalars et refondu 
sous les trousses de fonderie. 

VERGETTE , petite verge de fe r. 

VERGE , branche longue , flexible. 

VERTES- FRAICHES , cadmies verdâtres. 

VERT de montagne , cuivre carbonaté. 

VIDE , frappera vide , frapper sur l'enclume et non sur 
la pièce. 

VIDE des fourneaux , leur cuve. 

VILEBREQUIN ou drille , espèce de foret au sommet 
duquel est attachée une courroie dont les deux branches vont 
aboutira une tringle horizontale, où s’enroulent ces deux 
branches autour delà tige du foret, eu baissant rapidement 
la tringle on la fait tourner. Le vilebrequin est aussi un ins- 
trument dont se sert le coutelier pour percer le bois avec 
uuc mèche. 

VIROLE , anneau cylindrique placé aux manches des 
instrumens tranchans. 

VIS, spirale sur un cylindre. 

VIS de pression , vis qui sert à rapprocher les laminoirs. 

— d’Archimède , machine hydraulique composée d’un 
tuyau creux qui contient une surface hélicoïde adhérente à 
la paroi interne du tuyau et à l’axe qui passe dans le milieu. 

VIVE-ARÈTE , ligne saillante , présentant sur toute la 
lame d’un instrument , un angle plus ou moins ouvert. 

VITESSE du vent , vitesse avec laquelle l’air s’échappe, 
du soufflet pour entrer dans le fourneau. 
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VITRIOL , sulfale de métal. 

Huile de vitriol, acide sulfurique. 

V1TR1ÈRE , fer plat de plus de 33 pouces de large. 

VIVE-FONTE, fonte obtenue de minérais très- fusibles. 

VOIE , chemin , route moyen , d’une scie. 

— humide , analyse chimique. 

— sèche , essai par le feu. 

VOILER, se voiler, se tourmenter à la trempe. 

VOILURE de l’acier , sa courbure lorsqu’on le trempe. 

VOLANT , roue qui sert de régulateur du mouvement. 

— Nom générique que l’on donne à des parties tour- 
nantes douées d’un mouvement très-rapide. 

VOLANT de soufflet, caisse supérieure mise en mouve- 
ment. 

VOLETS , aubes d’une roue. 

VOLATILS, corps qui se réduisent facilement en vapeur. 

VOLCANS , masses de bitume , enfoncées et enflammées 
dans le sein de la terre. 

VOLÉE du marteau , la distance qui se trouve entre son 
point le plus élevé et l’enclume. 

VOLUME , étendue des corps ou espace qu’ils occupent. 

— d'air, masse d’air fournie par ks soufflets. 

VOUSSOIR , espèce de voiile pratiquée dans le massif 
d’un haut-fourneau. 

VRILLE , petite tarière terminée en lire-bouchon pour 
percer le bois. 

VOITURE , c’est un certain nombre de fers de lancette 
réunis ensemble et liés avec un fil d’archal, pour les recuire 
en paquet. 



.w 



WACKE, minéral qui tient le milieu entre l'argile et le 
basalte. 

*• i 
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VAD EL ACK , WAD NOIBÎ, nom anglais du manganèse 
terreux , du Derbysliire. 

WOOTZ , acier de Perse. 

2 

ZINC , métal blanc et latoelleux qui brûle avec flamme 
blanche brillante, et se réduit en vapeurs et flocons blancs 
au moment de la fusion. 

ZIRCOKE, terre élémentaire nouvellement découverte. 
On croit que c'est l’oxide d’un métal auquel on a donné le 
nom de zirconium. 
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APPENDICE. 



La bijouterie d’acier n’est pas , à proprement parler , 
une œuvré de Coutellerie ; cependant le coutelier , dans les 
divers travaux , a souvent occasion de s’occuper de par- 
ties délicates et brillantes qui sont réellement de la bijoute- 
rie, quoiqu’on ne leur donne pas ordinairement cette dénomi- 
nation dans le commerce. Nous croyons donc qu’il sera utile 
aux ouvriers de connaître la manière de fabriquer les bijoux, 
et nous douuous dans ce but l’extrait ci-après de la Sidéro- 
t ethnie. 

De la bijouterie d'àcièr. 



On distingue sous le nom de bijouterie d’acier , ou quin- 
caillerie fine, un grand nombre d’objets confectionnés en 
açier poli , tels que gardes d’épée , boucles , boutons , 
chaînes de moutres , etc. Tous ces objets doivent être travail- 
lés avec précision , et polis avec beaucoup de soin ; c’est à 
la perfection du travail et du poli de cette espèce de quin- 
caillerie , qu’elle doit principalement toute sa valeur et tout 
son éclat. Le travail qué la quincaillerie fine éprouve peut 
être divisé en quatre parties ; x° le travail brut ; a 0 le dé- 
grossi ; 3° la trempe ; 4° le poli. 

Du travail brui. 

La quincaillerie dite d 'acier h se fabriqué aèéc du fer : 
les objets en acier peuvent être fondus, ou forgés. Le travail 
brut a pour but de procurer , aVec la matière dont les objets 
doivent être travaillés , une masse d’une forme très appro- 
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chante de celle que les pièces doivent avoir , lorsqu’elles sont 
terminées. 

Pour obtenir les objets qui doivent être coulés en fonte 
d’acier , on liquéfie , dans un creuset , les matières desti- 
nées à leur formation : ces matières sont : de l’acier poule, 
de la fonte truitée , un mélangede fonte grise et de fer , un 
mélange de fer et de charbon , ou , en général , un mélan- 
ge de matières propres à donner une fonte homogène , facile- 
ment fusible , et qui contienne assez de carbone pour se 
laisser travailler à froid et se tremper ; on coule ensuite , 
dans des moules , l’acier qui a été liquéfié. Ce procédé qui 
est en tout analogue à celui que nous avons décrit , en trai- 
tant de la fonte moulée , s’emploie avec avantage , lorsque 
les pièces d’acier poli doiveut avoir de grandes dimensions. 
Les formes des différens morceaux , en sortant du moule , 
sont d’autant plus exactes et exigent d’autant moins de tra- 
vail , lorsqu’on les dégrossit , que les moules ont été faits 
avec plus de soin et avec plus de précision ; mais celle 
manière de préparer les objets a l’inconvénient de procurer 
des pièces dans lesquelles les molécules ont peu de cohé- 
rence , et qui ne sont pas susceptibles de supporter un 
très-beau poli, parce qu’elles n’ont pas éprouvé la compres- 
sion qui les rapproche. Elle conserve entre elles un vide 
assez considérable qui rend l’acier cendreux, et qui ternit 
en conséquence leur éclat. 

Le fer ou l’acier que l’on emploie daus le travail brut , 
se forge et se prépare dans des creux gravés , ou dans des 
étampes : on dégrossit les objets un peu considérables , en 
les forgeant , ou en les plaçant contre les cylindres d’un 
laminoir , dans lesquels sont creusées des excavations , ou 
cannelures , propres à donner aux premières masses la for- 
me qu’elles doivent avoir ; puis on les termine en les sou- 
mettant , dans des matrices , à l’action d’un mouton ou du 
balancier. Les petits objets se découpent simplement dans 
des feuilles de tôle ou d’acier , qui ont assez d’épaisseur pour 
produire les pièces que l’on veut en obtenir. Ces morceaux 
découpés sont ensuite placés , et fortement comprimés dans 
des matrices , pour leur donner la forme exacte qu’ils doi- 
vent avoir. 

Pour estamper facilement les pièces d’acier , il faut les 
^mollir de manière à ce qu’elles puissent prendre commode-* 
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ment la forme et l’empreinte des matrices dans lesquelles on 
les comprime. Ce ramollissement s’obtient en employant un 
procédé opposé à celui de la trempe , c’est-à dire , en lais- 
sant refroidir l’acier avec lenteur. Pour cela , on chauffe 
fortement les pièces, et on les place dans une position où 
leur refroidissement soit excessivement lent. 

Parmi toutes les méthodes que l’on emploie , nous indi- 
querons celle de plusieurs fabricans de bijouteries d’acier : 
Ils placent leurs pièces dans des creusets remplis de limailles 
de fer ; ils ferment hermétiquement le creuset, le chauffent 
fortement , soit dans un fourneau à réverbère , soit dans un 
foyer ouvert ; ils le laissent ensuite refroidir dans le fourneau, 
ou dans le foyer dans lequel il a été chauffé. 
iruCette méthode a souvent l’inconvénient de désaciérer un 
peu les pièces, parce que le carbone se porte sur le fer de la 
limaille : c’est pourquoi il faut en user modérément , et, 
souvent même , il faut cimenter de nouveau , ou tremper 
en paquet , les aciers qui ont été adoucis par cette méthode. 

Tous les ouvrages de quiucaillerie se préparent à peu près 
de la même manière. On y emploie les mêmes machines qui 
sont : des cylindres , des balanciers ou des moulons ; quand 
aux matrices et aux découpoirs , comme ils exigent de gran- 
des dépenses , qu’ils s’usent et se détériorent facilement , 
on se contente de graver d’abord , un modèle pour chaque 
nouveau dessin ; ces gravures sont en bosse , et représentent 
exactement le relief des objets ; elles sont faites avec beau- 
coup d’exactitude et bien trempées; elles servent à former 
tous les coins que l’on veut obtenir en les estampant. A cet 
effet , on fait forger la pièce d'acier propre à prendre l’em- 
preinte ou à former la seconde matrice ; on lui donne les 
dimensions qu’elle doit avoir ; on la fait rougir ; on la 
place , lorsqu’elle est encore rouge, dessus ou dessous le mo- 
dèle ; et par le moyen d’un ou plusieurs coups de mouton , 
ou de balancier , on estampe en creux le relief de l’objet , 
puis on trempe cette matrice en paquet, pour s’en servir au 
besoin , avec un modèle gravé ; on peut renouveler assez fa- 
cilement , et à peu de frais , les matrices et les découpoirs ; 
on peut donc , par ce moyen , les changer avant qu’ils ne 
deviennent défectueux. 

Il es! des objets qui ne sont préparés qu’aux découpoirs , 
tels sont, en particulier les chaînes de montre , et, en géué- 
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rat , tous ceux dontl a surface est plane , qui ont nue épais- 
seur uniforme , et que l'on peut obtenir avec des laminoirs , 
dont l’épaisseur est différente : mais ceux dont les surfaces 
sont courbes ou recouvertes de reliefs , ceux qui ont une 
épaisseur variable dans divers endroits , comme les boucles , 
les boulons , etc ; ceux-ci disons-nous , sont ordinairement 
ébauchés dans une matrice , et ensuite finis au découpoir ; 
d’autres fois , ils sont commencés au découpoir , et finis à la 
matrice. 



Du Dégrossi. 

On dégrossit les objets bruts de deux manières s à la lime 
et à la meule : on se sert de la lime , soit pour enlever "* 
bavures que les découpoirs ou les estampes peuvent avoir lais- 
sées , soit pour préparer et dresser des faces , creuser des en- 
foncemens : on emploie la lime partout où l’on dégrossit du 
fer , ou de l’acier , qui n’a pas encore été trempé : on peut 
encore employer la meule, indistinctement , pour dégrossir 
du fer , ou de facier trempé et non trempé. 

Plusieurs pièces peuvent être indifféremment dégrossies à 
la lime ou à la meule; toutes les pièces qui contiennent dés 
reliefs et des enfoncemeus considérables, dans lesquels les 
meules ne peuvent pas pénétrer, doivent être dégrossies 
avec des instrumens trandhans , qui puissent s’enfoncer jus- 
que dans les plus petites cavités. Lorsqu'ils ont dès contours 
exacts et déterminés , il est nécessaire de les dégrossir avec 
la lime , pour obtenir des formes plus régulières ; mais lors- 
que les pièces ont de grandes surfaces planes , ou qu’elles 
forment des polyèdres , dont les angles plans sont détermi- 
nés , on les dégrossit avec plus de régularité , avec plus de 
vitesse , et avec plus d’économie , sur la surface des meules 
horizontales. 

C’est ainsi , par exemple , que l’oit dégrossit sur la meu- 
le , les facettes des tètes d’épingles et des brillans que l’on 
monte sur des boutons , des gardes d’épées , ou que l’on en- 
file pour former des colliers ; et que l’on creuse des enfon- 
cemens sur des surfaces planes ou courbes , le taillant de la 
meule peut parvenir. 

Les morceaux bruts que l’on emploie pour former ces 
brillans , sont ordinairement découpés sous là forme de pris- 
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mes cylindriques. On perce ces petits cylindres par le milieu 
avec un poinçon d’acier , et l’on y fixe un morceau de fil de 
fer , en le soudant ou en le brasant. 

C’est avec du laiton que l’on brase et que l’on fixe , le 
plus ordinairement , les tiges de fer dans les petits cylindres. 
On soude ou l’on brase séparément les grosses pièces , en 
les environnant de fragmens de laiton , les recouvrant de 
borax , et les exposant à l’action du feu , jusqu’à ce que 
le laiton soit fondu. Quand aux petites pièces qui ne peuvent 
être présentées séparément au feu , sans employer un tems 
considérable, on accélère la soudure des tiges en les plaçant 
dans un creuset, avec une soudure fusible, composée de lai- 
ton et d’un dixième ou d’un cniquième d’étain. Avant de 
placer les pièces , on a soin de fixer les fils de fer , dans les 
trous qui leur sont destinés, et de les y comprimer fortement; 
les creusets remplis des brillans et de la soudure , sont 
fermés hermétiquement ; lorsque l’on juge que celle-ci est 
liquéfiée , on retire le creuset , et l’on l’agite sans décou* 
vrir, jusqu’à ce que la soudure soit refroidie. Alors on dila- 
te le creuset , et l’on trouve toutes les petites pièces endui- 
tes d'une légère coucbe de la soudure , qui a réuni les fils au 
cylindre , et on les expose ensuite , sous un angle déter- 
miné, à l’action d’une meule horizontale; on ébauche d’a- 
bord , en facette , puis on tourne successivement ce cylin- 
dre , de manière à obtenir des facettes qni forment en- 
tr’elles des angles donnés. C’est ainsi que l’on commence 
l’ébauche d’un solide régulier. Celle opération se continue , 
en inclinant différemment le cylindre jusqu’à ce qu’on ait 
obtenu la forme du polyèdre désiré. 

Nous croyons inutile d’observer ici que cette taille est 
analogue à celle que les lapidaires et les tailleurs de cris- 
taux emploient pour donner du brillant aux objets qu’ils 
travaillent ; et que l’on peut trouver dans la description de 
ces arts , tous les détails nécessaires à l’exécution de l’ébauche 
des polyèdres d’acier , qui doivent former une sorte de bril- 
lans , par les différens angles sous lesquels la lumière est 
réfléchie. 

Les pièces d’acier peuvent être simples ou composées ; elles 
sont simples , lorsqu’elles ne sont formées que d’un seul 
morceau , comme dans les boucles unies , les bontons estam- 
pés ou ceux qui sont à surfaces plaue ; elles sont composées 



lorsqu'elles sont fermées de plusieurs morceaux réunis, com • 
me dans les boutons brillantés , les gardes d’épées à brillans 
etc. Ces secondes pièces exigent une continuation de travail 
avant de les tremper et de les polir; cette continuation fait 
suite au dégrossi. 

Il faut lorsque les pièces doivent être recouvertes de 
brillans , les percer à l’emporte-pièce , partout où l’on doit 
laisser des vides , ou fixer des brillans , puis passer , dans 
les ouvertures , après avoir dégrossi et évidé les plaques , les 
tiges de fil de fer qui ont déjà été soudées sur les brillaus ; 
on les rive ensuite sur ces plaqnes , par l'autre extrémité. 

Quelques pièces sont composées d’un métal sur lequel on 
soude de l’acier. Pendant long-temps il était de mode de 
porter , sur les habits , des boutons de cuivre recouverts d’a- 
cier poli , formant divers comparlimens. Ces plaques se sou- 
daient aux boulons de cuivre. Pour cela , ou découpait d’a-’ 
bord des fragmeus d’acier, d’après les formes qu’ils devaient 
avoir sur les boutons ; ces fragmens étaient placés dans des 
enfoncemens pratiqués dans une matrice. Le disque du cui- 
vre , chauffé au rouge , était posé ensuite sur la matrice , et 
d’un coup de mouton , ou de balancier , on soudait le cuivre 
à l’acier; le boulon refroidi était dégrossi à la meule , ou à 
la lime , selon que l’uu ou l’autre de ces moyens était plus 
économique pour le travail. 

Si l’on voulait décrire ici tous les travaux qu’exige la pré- 
paration , soit à la lime % soit à la meule , des divers objets 
d’acier que l’on veut polir , on serait obligé d’entrer dans 
de très-grands détails, qui, quoique très-utiles , et même 
nécessaires , dans un ouvrage destiné à la description de 
de l’art de travailler la quincaillerie fine, deviendraient ce- 
pendant longs et fastidieux dans un traité complet du tra- 
vail du fer. Nous ne devons faire connaître ici que les pro- 
cédés généraux que l’on emploie daus les arts où l’on fait 
usage de ce métal ; c’est aux artistes à choisir , parmi les 
manipulations que nous indiquons , celles qui pourraient 
leur être les plus avantageuses relativement aux diverses cir- 
constances daus lesquelle ils peuvent se trouver, ainsi -qu’à 
la plus grande habitude qu’ils auraient de manier plus facile- 
ment tels instrumens que tels autres. 
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t)e la Trempe. 

Quoique lès pièces d’acier poli soient habituellement 
trempées , on pourrait cependant mettre en question s’il se- 
rait nécessaire de les tremper toutes. On ne peut former au- 
cun doute, à cet égard, pour celles qui doivent avoir une 
dureté indépendante du poli ; mais on pourrait demander 
si les pièces dont la dureté n’est pas essentielle à leur usage, 
dans lesquelles elle peut même être nuisible à cause de la 
fragilité qu’elle occasionne , doivent être trempées avant d’ê- 
tre polies; ce qui pourrait principalement donner lieu à po- 
ser cette question , c’est qu’il existe des ouvriers qui , dans 
cette dernière circonstance , fout polir leur acier sans l’avoir 
trempé. 

Nous savons déjà que l’acier non trempé est plus dense 
que l’acier trempé ; conséquemment que ses molécules sont 
plus rapprochées ; qu’elles laissent moins de vide entre elles : 
nous savons encore que dans l’acier trempé , les vides aug- 
mentent par deux causes : i° parce que le volume total est 
plus grand ; a 0 parce que les particules sont composées de mo- 
lécules plus rapprochées que dans l’acier non trempé , puis- 
qu’elles sont plus dures et plus denses ; enfin nous savons 
que plus^la trempe est forte, plus les particules sont grosses 
et dures ; et plus les vides sont augmentés. Il doit suivre , 
de ces observations, que l'acier non trempé, doit avoir un 
poli plus uniforme , plus égal , plus homogène ; tandis 
que l’acier trempé, doit ( en raison des vides existans entre 
les particules ) être nuageux , cendré , et qu’il doit être d’au- 
tant plus cendré , que l’acier est plus carboné , et la trem- 
pe plus forte. 

Mais l’acier non trempé a ses particules molles; elles 
sont plus dures , au contraire , dans l’acier trempé. Cette 
mollesse des particules , qui leur permet de conserver les tra- 
ces des plus légers frollemens , présente une plus grande dif- 
ficulté à l’ouvrier, lorsqu’il veut obtenir un beau poli; il 
reste toujours des traces du passage des particules cle l’émeri 
ou du rouge , et ces sillons empêchent que le poli puisse 
acquérir du brillant et de l’éclat ; de plus , ce poli s’altère 
plus promptement , et se conserve avec plus de difficulté. 

Chacun des modes de polir , après la trempe , ou sans 
la trempe , a ses avantages et ses iuconvéuieus. Lorsque l'on 
n’est pas obligé , relativement à l’usage de l’objet poli , de 
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lui conserver de la mollesse , il vaut mieux tremper ; mais 
aussi il vaut mieux parmi toutes les trempes , choisir celle 
qui donne le grain le plus fin et le plus serré , afin de réu- 
nir les deux qualités : d’avoir un grain dur qui prenne et 
qui conserve long-tcms un beau poli , et d’avoir peu de vide 
entre les particules , afin d’obtenir un poli homogène. 

Parmi toutes les trempes , celle qui est destinée à favori- 
ser le poli des pièces , exige beaucoup de soin et beaucoup 
d’attention : il faut lorsque l’on veut tremper des pièces un 
peu considérables , éviter , autant que possible , qu’elles ne 
se voilent ni ne se gercent; il faut donc en chauffant et 
en trempant , prendre toutes les précautions qne les pièces 
qui présentent ces défauts nécessitent. 

C’est pourquoi on est dans l’habitude de les chauffer en 
paquet , c’est-à-dire dans des boîtes , en les environnant de 
ciment ; cette chauffe procure trois avantages: i° elle pré- 
serve de i’oxigénation qui aurait lieu à l’air libre, et qui alté- 
rerait les faces que l’onapiéparées ; 2 0 elleacière un peu les 
surfaces extérieures ; elle égalise en quelque sorte, leur acié- 
ration et redonne à l’acier le carbone qui a été brûlé à la sur- 
face, en le chauffant et en le préparant ; 3° enfin elle favo- 
rise un échauffement lent et uniforme , et elle détruit une 
partie des causes dés altérations que ces pièces prennent à la 
trempe. 

Il est des circonstances où la trempe en paquet est obligée; 
c’est lorsque les pièces qui doivent être en acier poli ont été 
préparées avec du fer : dans ce cas il est essentiel de cé- 
menter la surface du fer pour l’aciérer , et c’est là le princi- 
pal résultat que l’on obtient en chauffant les pièces , dans 
des caisses avec du cément. 

Après avoir chauffé les caisses, et les avoir amenées ainsi à 
la couleur du rouge-cerise , plus ou moins intense , on les 
retire , si c’est de l’acier qu’on chauffe ; on transporte la 
caisse sur un grand réservoir d’eau , on l’ouvre par une de 
faces , et l’on vide promptement les pièces et le cément dans 
l’eau , en prenant la précaution d’éviter , autant qu’il est 
possible , qu’elles ne soient touchées par l’air. 

Lorsque l’on chauffe du fer, on le tient plus long-temps au 
feu , on lui fait même éprouver une température plus élevée 
afin que le carbone puisse pénétrer un peu dans le métal , et 
que sa surface soit plus aciérce. 



Digitized by Google 




/ 



( 4n ) 

Du Poli . 



Polir une pièce , c’est diminuer successivement les aspéri- 
tés que l’action de la lime , ou de la meule , conserve, sur ses 
faces , c’est les faire disparaître de manière qu’elles devien- 
nent insensibles à l’œil nu» 

Il n’existe aucun moyen physique de faire disparaître en- 
tièrement le; aspérités occasionnées par les matières avec les- 
quelles on a préparé les surfaces ; car celles dont on fait 
usage ensuite, quelque fines qu’elles soient , forment de nou- 
velles stries; et celles-ci, quoique plus petites que les autres, 
ne’n deviennent pas moins sensibles , lorsque l’on observe , 
avec un bon microcospe , la surface de l’acier poli. 

On fait usage pour polir les surfaces de plusieurs substan- 
ces assez dures pour attaquer les particules d’acier , les 
entamer , les ronger , altérer et diminuer les aspérités exis- 
tentes et en même temps assez fines , pour que les enfonce- 
menset les sillons qu’elles creusent , dans leur passage, soient 
moins grands et moins profonds que ceux qu’elles détruisent. 

Plus la' substance que l’on emploie est grosse et dure , plus 
elle a d’action sur l’acier , et plus grandes sont les aspérités 
qu’elle forme ; plus la substance est fine , moins elle ronge 
et plus elle est unie ; l’expériencs et la théorie s’accordent à 
établir un ordre dans lequel on doit employer , de la manière 
la plus favorable , les différentes substances avec lesquelles 
on polit. D’abord on dégrossit avec une matière de grosseur 
moyenne , puis avec des matières plus fines. II en résulte 
que les aspérités qu’elles laissent sont progressivement dimi- 
nuées ; enfin les matières que l’on emploie , en dernier lieu, 
pour polir , ne doivent plus laisser de traces perceptibles de 
leur passage. 

.Les matières employées sont l’émeri et l’oxide de fer ; la 
première s'obtient d’une roche assez variée , mais composée 
de fragmens plus durs que l’acier ; il entre dans la plupart 
de ces roches , du corindon , du grenat , du quartz ,du feld- 
spath ; la seconde est une préparation d’oxide de fer amenée 
à un degré de finesse extrême. 

La roche dont on forme l’émeri est bocardée , broyée , 
puis lavée dans un grand réservoir : les matières les plus 
grosses se précipitent d’abord ; les plus fines restent en sus- 
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pension. Après un repos très-court , on décante l’eau dans 
un second réservoir , où elle repose quelque temps , en lais- 
sant précipiter la poudre d’émeri la plus grosse. On la décan- 
te dans un troisième réservoir , où elle précipite , en y sé- 
journant , un émeri plus fin : en continuant ainsi la décan- 
tation et les repos successifs , on obtient des émeris de dif- 
férentes fiucsses. 

On donne le nom de potée ou de rouge d’Angleterre , à 
l’oxide de fer que l’on emploie en dernier lieu pour termi- 
ner le poli : cet oxide peut être obtenu de plusieurs manières 
différentes. 

Pendant long-temps on s’est servi du procédé publié par 
M. Machy , dans son art du distillateur. Ce procédé consiste 
à délayer, dans des tonneaux , le résidu de la distallation 
des eaux-fortes, qui est un mélange d’argile, d’oxide de fer et 
de sulfate de potasse ; de verser beaucoup d’eau sur le ré- 
sidu , pour dissoudre les sels qu’il contient. Lorsque l’eau 
reste insipide , on délaie de nouveau ; et , après un court 
séjour , destiné à laisser précipiter les subtanccs les plus 
grossières , ou décante l’eau trouble dans un tonneau , où on 
la laisse séjourner ; la terre ocreuse se précipite; on relire 
l’eau qui surnage , et l’on pétrit cette terre pour en former 
des bâtons de terre à polir. . 

Dans quelques endroits , on repose du sulfate de fer 
( couperose verte du commerce ) , à l’action du feu dans 
une marmite de fer ; le sulfate se liquéfie et prend une cou- 
leur d’un blanc sale : alors on détache des parois, et ou l'é- 
crase avec une spatule de fer ; on augmente le feu , la cou- 
couleur devient jaune, elle rougit et la masse se change eu 
poudre rouge , connue sous le nom de Colcotar , que l’on 
vend sous le nom de terre à polir , après l’avoir lavée et 
moulée. 

Toutes les argiles ocreuses , ou les résidus des décompo- 
sitions naturelles des pyrites , peuvent être employés avec 
quelques succès , comme rouge à polir. On peut encore faire 
usage des résidus ocreux , des opérations par lesquelles on 
relire le vitriol vert et l’alun , des terres qui contiennent 
les pyrites qui les produisent ; enfin des précipités ocreux 
qui se déposent sur le fond des tonneaux , dans lesquels cou- 
lent quelques eaux ferrigiueuses. 

JM. Frédéric Çuvier a communiqué , à la société pour l’en- 
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couragement de l’industrie, un procédé assez simple pour 
ohtenir une substance qu’il regarde comme propre à rem- 
placer le vrai rouge d’ Angleterre. 

Ce procédé consiste à mettre dans une terrine très-évasée, 
une couche de limaille de fer , que l’on recouvre avec une 
légère couche d’eau ; celle-ci se décompose assez rapidement, 
et le fer s’oxide , si l’eau était plus abondante , i’oxidalion 
se ferait plus lentement. 

Si on laisse dessécher ce mélange , toutes les parties s’ag- 
glutinent , et l’on ne parvient pas à son but; mais si l’on a 
soin d’entretenir constamment le même degré d’humidité, le 
fer ne ne tarde pas de passer , en partie , à l’état d’oxide 
noir, surtout si l’on sépare, de temps à autre, par des lava- 
ges l’oxide qui s’est formé. 

On voit que ce procédé n’est qu’une légère modification 
de celui employé par Lemery , pour faire son Ethiops 
Martial. On aurait sans doute pu employer d’autres moyens 
pour se procurer cet oxide noir , il suffit de l’exposer à 
l’action simultanée du feu et de l’air , pour en augmenter 
l’oxidalion ; et comme dans ce cas le contact le plus parfait 
de l'oxide et de l’air est essentiel , on parvient à l’opérer 
d’une manière assez complète , en agitant l’oxide , chauffé 
à un certain degré , dans un vase bien fermé, où on a laissé 
une certaine quantité d’air. 

Il est facile d’obtenir promptement de l’éthiops martial , 
ou du fer oxidé par l’eau , et réduit à un très-grand degré 
de finesse , en agitant dans un vase , de la limaille de fer 
avec de l’eau ; décantaul l’eau trouble et la laissant un peu 
reposer , pour faire précipiter la partie la plus grossière ; 
puis la décantant de nouveau , afin de laisser précipiter un 
oxide extrêmement fin. 

Cet oxide , séché et imbibé d’huile, peut être conservé; 
il est susceptible de produire uu très-beau poli. 

O’Relly, observant que le feutre des chapeaux est coloré 
en noir par l’oxide de fer , conseille de soumettre de vieux 
chapeaux , pendant quelques minutes , à l’action de l’acide 
sulfurique étendu d’eau. Il observe que , dans cette circons- 
tance , l’oxide de fer en est détaché et précipité en partie 
impalpable ; qu’il ne s’agit plus alors , que de bien laver cet 
oxide ( pour enlever l’acide ) , le faire sécher et l’imbiber 
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ensuite d’un peu cHitiile polir pouvoir après l’employet* âù 
besoin. 

L’art de préparer le rouge à polir , connu sous le nom de 
rouge d’ Angleterre , parait être encore un secret , quoique 
l’on sache cependant en obtenir de beaucoup de manières , 
qui , toutes , peuvent être employées avec beaucoup de suc- 
cès , dans un grand nombre de circonstances. 

On peut diviser les rouges à polir en deux classes: les 
uns retiennent une portion de terres avec lesquelles ils sout 
mélangés ; tels sont les rouges obtenus du résidu des eaux 
fortes ; ceux que l’on retire avec les dépôts ocreux , déposés 
par les eaux , dans les canaux où elles coulent ; ceux que 
l’on retire des terres bolaires , des argiles ocreuses , etc. : 
Les autres ne contiennent que de l’oxide de fer pur , tels 
sont les rouges obtenus par le procédé de M. Frédéric Cu- 
vier , par celui d’O’Relly , par l’agitation de la limaille de 
fer, par la dessiccation du vitriol de Mars, etc. : les premiers 
sont employés au poli des glaces ; les seconds , seuls , peu- 
vent être employés au poli de l’acier. 

Il faut que l’oxide , préparé pour donner le dernier poli 
à l’apier , réunisse deux qualités : i° qu’il soit à son plus 
grand degré de dureté ; 2 0 à son plus grand degré de finesse. 

Nous ne connaissons que deux espèces d’oxides qui puis- 
sent se conserver sans altération : , l’oxide noir et l’oxide 
rouge ; car l’oxide blanc , de Thénard , s’altère prompte- 
ment à l’air , et passe rapidement à l’état d’oxide noir : 
c’est donc entre ces deux degrés d’oxidation qu’il faut choi- 
sir , pour obtenir celui qui a la plus grande dureté. Nous 
n’avons encore pu faire ce choix, parce qu’il n’existe aucune 
expérience qui nous indique lequel est le plus dur. On sait , 
cependant , que l’oxide noir de fer , obtenu par la décom- 
position de l’eau sur du fer incandescent ; que les oxidùles 
de fer en masse , tels que les minerais métalloïdes de l’île 
d’Elbe , de la Suède , etc. , conservent une grande cohésion 
entre leurs molécules, ce qui pourrait faire présumer que 
leurs particules ont une grande dureté ; mais l’on sait aussi 
que la mine de fer mamelonnée rouge , connue sous lé nom 
d 'hématite , conserve une telle adhésion entre ses particules , 
qu’on l’emploie pour brunir et pour donner un poli très- 
brillant aux métaux ; ce qui met encore une nouvelle incer- 
titude sur le choix à faire entre les deux oxides. 
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Ce ((lie l’on appelle rouge d'Angleterre ( espèce Je poudre 
ou de pierre avec laquelle on polit ) , ne doit point avoir 
une couleur rouge pour être d’une bonne qualité. Les ou- 
vriers préfèrent celle qui a une couleur violette , et cette ^ 
couleur , par laquelle on parait distinguer le rouge qui mé- 
rite la préférence , avait fait croire à quelques personnes , 
et en particulier à M. Frédéric Cuvier , qu’elle était le résul- 
tat d’un état particulier d’oxidatiou entre l’oxide noir et 
l’oxide rouge. 

Le célèbre minéralogiste Haüy a fait remarquer que , dans 
les deux espèces de minérais de fer métalloïde, celle qu’il appel- 
le oxidulée, et dont la forme primiliveest un octaèdre, don- 
na une poudre noire rougeâtre, conséquemment violette. Or, 
comme cette dernière s’approche beaucoup , par la couleur 
de sa poussière , de celle du rouge à polir , tout fait croire 
que l’oxide avec lequel un polit l’acier est plus approchant 
du fer oligisle. , 

Nous sommes assurés que l’oxidule de fer , obtenu par 
la décomposition de l’eau, donnait une poussière noire, et 
que cet oxidule était réellement de l’oxide noir , celui du fer 
oligiste, et plus particulièrement celui du fer à polir, dont la 
couleur de la poussière est violet le , doit donc être un mélange 
d’oxides et d’oxidules de fer à diverses proportions ; ce qui 
ne détermine pas encore lequel de ces deux oxides a le plus 
de dureté , et lequel devrait été préféré. 

Quoiqu’il en soit de celte question , ce qu’il y a de certaiu, 
c’est que le rouge à polir l’acier est extrêmement facile à ob- 
tenir. Madame Lejeune , rue Philippeaux, fabriquait, à Paris, 
une plus grande partie de celui qui est employé par nos plus 
célèbres polisseurs. 

Tous les oxides de fer , à commencer par la rouille , ou le * 
carbonate de fer, que l’on trouve sur les barres et les pla- 
ques qui ont été exposées à l’action d’un feu fort et violent , 
les battitures des marteaux , et jusqu’aux précipités de cet 
oxide dans les dissolutions métalliques, peuvent être em- 
ployés avec succès ; tout consiste à les exposer à l'action 
d’un feu fort et violent , afin d’amener les particules qui les 
composent au plus haut degré de dessiccation et de dureté ; 
puis à pulvériser cet oxide , à le laver et le sécher pour l’ob- 
tenir à un grand degré de finesse. Du minéral de fer spathi- 
que pur , fortement calciné , broyé, lavé, pour en séparer 
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une poudre très-fine , a produit un fort bon rouge à polir. 

Enfin quelques ouvriers préparent leur rouge , en oxidant 
de la limaille de fer avec de l’urine , calcinant fortement 
l’oxide obtenu , le lavant eusuite pour en séparer la pou- 
dre fine , qu’ils font sécher, afin de l’employer au besoin. 

En général, quoique en un grand nombre de circonstances, 
on emploie de l’émeri pour dégrossir les ouvrages , et du 
rouge pour terminer le poli ; il existe, cependant certains 
objets que l’on ne polit qu'avec de l’émeri. On ébauche 
d’abord avec un émeri à gros grains , et 1 on termine avec 
un émeri plus fin. 

Le poli s’exécute de deux manières , selon la nature des 
faces : lorsqu’elles sont planes ou qu’elles forment des sur- 
faces de révolutions , on les polit sur des meules de bois 
ou d'étain , placées horizon l a lemeut , et sur lesquelles ou 
inet l’émeri , ou le rouge avec lequel on doit polir. Ces 
meules sont semblables à celles dont les lapidaires se ser- 
vent pour dégrossir et polir le verre, la bijouterie et les 
diamans ; lorsque les surfaces sont creuses , qu’elles ont des 
enfoncemens ou des reliefs , on les polit avec des brosses. 

Dans quelques manufactures on se sert de brosses à main ; 
les ouvriers, hommes, femmes ou enfans , emploient des 
brosses plus ou moins dut es , selon la grosseur de l’émeri 
dont ils îbnt usage ; ils se servent de brosses beaucoup plus 
douces pour polir avec le rouge. Daus les grandes manufactu- 
res les brosses sont circulaires; elles sont emmanchées dans un 
axe mu par des hommes , ou par l’eau : ces axes contien- 
nent ordinairement trois brosses , une pour l’émeri , une 
pour le rouge à polir , et la troisième pour le blanc d’Espa- 
gne, Dans les usines , où l’on ne se sert pas de rouge à polir, 
les deux premières brosses servenl pour le poli à l’huile et à 
l’émeri ; et l’on emploie , pour la troisième , de l’émeri très- 
fin , au lieu de rouge. 

Tout fait croire que le blanc d’Espagne , n’est employé 
que pour dégraisser les ouvrages lorsqu’ils sont polis : on le 
délaie dans l’eau. Jars croit que l’on se sert de vinaigre pour 
cet objet : on recouvre les surfaces d’un enduit de blanc 
délayé ; on le laisse sécher , puis on passe les pièces à la 
brosse. 

Quelques polisseurs font usage de meule de plomb pour 
donner , aux surfaces planes et aux polyèdres , le poli 
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qu’elles doivent avoir ; d’autres donnent le poli avec du pa- 
pier dont ils recouvrent la surface des meules , qui est déjà 
très-unie. 

Si l’on veut avoir uu poli plus fin , on termine les pièces 
à la main seule , c’est-à-dire , en passant , à plusieurs re- 
prises , la paume de la maiu sur la surface. La perfection du 
poli dépend du soin et de la patience des personnes char- 
gées de ce dernier travail. On a observe que les mains des 
femmes , plus douces que celles des hommes , donnaient , en 
général un plus beau poli. 

On peut même se servir, au lieu de brosse à main et de meu- 
le pour des surfaces qui ont peu ou point d’enfoncemens , de 
morceaux de buffle fixés sur du bois : on les enduit d'émeri 
ou de rouge à polir, et l’on frotte les objets ; mais ce moyen 
n’est employé , ordinairement , que dans les fabriques où 
l’on polit peu. 

On est assez généralement persuadé que , pour avoir de 
beaux ouvrages d’acier poli , il faut les tirer d’Angleterre; 
c’est une erreur sur laquelle il est bon de faire revenir l’o- 
pinion publique. L’origine de celte prévention paraît prove • 
nir du grand nombre de manufactures anglaises où l’on fa- 
brique de l’acier poli , et de la grande quantité de bijouterie 
d’acier que ces industrieux insulaires ont répandue sur le con- 
tinent à prix tel qu’il a paru difficile, pendant long-temps, 
aux autres manufactures de l’Europe de soutenir la concur- 
rence ; mais toutes les fois que l’on s’est proposé , dans une 
manufacture fançaise , de polir des pièces d’acier, on est 
toujours parvenu à obtenir un poli aussi beau et aussi fin 
que celui des Anglais. Nous avons actuellement , dans le 
faubourg Saint-Denis, à Paris, la manufacture de M.Schey, 
où l’on fabrique de beaux aciers polis. Nous y avons vu der- 
nièrement des gardes d’épée d’acier , du prix de deux mille 
cinq cents francs , que l’on aurait difficilement , dans le 
royaume d’Angleterre , pour le prix de cent cinquante gui- 
nées. Il sort souvent de la fabrique de cet ingénieux Fran- 
çais ( qui a commencé son établissement à Paris , en 1778 ), 
des ouvrages très-eslimés , d’un poli fini et d’un très-haut 
prix. 

Il paraîtrait même, si nous pouvions en croire le fait que 
l’on nous a rapporté , que l’on donnerait , sur le continent , 
un poli plus parfait à l’acier , qu’ou ne Je fait eu angleterre 
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En effet, sî l’on examine les montres anglaises, et si on les 
compare toutes aux montres françaises , on voit qu’il existe 
dans ces dernières , une pièce d’acier parfaitement polie , 
nommée Petit coq ou coqueret ; elle est placée sur le coq qui 
recouvre le balancier , et dans lequel est fixée la substance 
de cuivre, d’agate, de grenat, ou de diamant, dans la- 
quelle tourne le pivot du balancier ; cette même pièce, dans 
les montres anglaises , est en acier , mais grossièrement polie 
et bleuie ensuite. 

S’il est vrai ainsi qu’on nous l’a assuré , que les Anglais 
évitent de faire leur coqueret d’acier poli, cl qu’ils ne se con- 
tentent de les polir grossièrement et de les bleuir, que parce 
qu’ils ne peuvent obtenir la beauté du poli que l’on donne, 
sur le continent à ces sortes de pièces, il en résulterait que la 
réputation donnée aux fabriques anglaises , ne doit porter 
que sur l’avantage qu’elles ont de pouvoir vendre en concur- 
rence et à mcillenr marché ,des aciers d’un poli commun et 
médiocre , et non parce que les Anglais ont porté cet art à 
un degré de perfection que l’on ne peut atteindre en Europe. 

Acier de cémentation. 

On n’emploie , en Angleterre , dans cette fabrication, que 
du fer de Suède ou de Russie. 

La conversion du fer en acier s’opère dans des fours faits 
exprès, qui contiennent quelquefois trois, mais plus ordinai- 
rement deux caisses construites en briques réfractaire ou en 
une sorte de grès capable de résister au grand feu. Ces 
caisses ont dans œuvre environ ia pieds de long sur * à 
a 1/2 de large et 3 de hauteur; elles peuvent contenir cha- 
cune 5,ooo kilogrammes de for. 

Pour cémenter le fer, on le réduit en barres de 4 à 5 
lignes d’épaisseur, de 3 à 4 pouces de large et de la longueur 
des caisses. On les arrange avec soin, de champ et à plat, sur 
des lits de poussière de charbon de bois assez grossièrement 
pilé, et oft les espace également, de manière qu’il y ait, au- 
tour de chaque barre, 5 à 6 lignes de charbon. Le lit du 
fond, ainsi que le supérieur, a beaucoup plus d’épaisseur, 
et le dernier est recouvert par 6 pouces de sable mêlé d’ar- 
gile et bien battu , afin de prévenir la dissipation du car- 
bone , et que Pair ne puisse s’introduire dans la caisse et 
consumer le charbon. 
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On soutient et l’on accote les caisses avec des briques ou 
des pierres réfractaires, espacées de manière à former des 
conduits par où la flamme circule et échauffe également la 
masse dans le pourtour. 

Le foyer qui a 18 a ao pouces de large, est placé au-des- 
sous et entre les deux caisses ; il traverse le four d’un côté à 
l’autre, de sorte qu’il a deux ouvertures par où se jette la 
houille, ce qui permet de la distribuer également. 

Dans les fours à trois caisses, il y a deux foyers. 

C’est avec des barres transversales et scellées de distance 
en distance dans les parois du foyer que l’on ferme la grille 
du cendrier. Sur ces especes de sommiers sont placés des bar- 
reaux mobiles en fer fondu, qui soutiennent la houille. 

Le four est voûté , et a près de 6 pieds d’élévation , ce qui 
permet d’arriver aux caisses et d’y arranger commodément 
les barres pour la cémentation; enfin , pour le dégagement 
de la flamme, il y a 8 ou xo petites cheminées qui passent 
par les pieds droits et sortent à la hauteur des reins de la 
voûte. 

Tout le four est enveloppé d’un cône , comme on en voit 
dans les verreries et les poteries ; mais ce cône est moins 
élevé, n’ayant guère plus de 55 pieds d’élévation ; il est des- 
tiné à augmenter le tirage et à égaliser la distribution du ca- 
lorique, en abritant parfaitement toutes les issues par où la 
flamme s’échappe. 

On allume le feu , on l’augmente progressivement , et on 
l’entretient dans la même intensité pendant six , sept et quel- 
quefois huit jours, suivant la quantité et l'épaisseur des barres 
que contiennent les caisses, et l’espèce d’acier que l’on veut 
fabriquer. Afin de pouvoir suivre les progrès de l’opération , 
et reconnaître le moment où elle est terminée, il y a sur le 
devant du fourneau , à différentes hauteurs, des ouvertures 
qui communiquent avec l’intérieur des caisses ; on les dé- 
bouche et l’on retire des barres d’essai , dont l’extrémité est 
engagée dans le canal de l’ouverture , rempli de charbon 
comme la caisse ; par l’état de ces barres, on juge des autres. 

Des boursoufflures ou bulles plus ou moins grosses , plus 
ou moins rapprochées , couvrent la surface des barres. La 
quantité et la grosseur de ces bulles forment un des moyens 
que les ouvriers emploient pour juger de l’état de cémenta- 
tion. 
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Uu second moyen beaucoup plus efficace, est la texture 
des barres ou la nature des lames et des grains qu’elles pré- 
sentent dans leur cassure; mais pour bien juger par celui- 
ci, il faut que l’acier ail été refroidi très-lentement, parce 
que la lenteur ou la vitesse (lu refroidissement change la con- 
texture oh la nature des grains. 

Lorsqu’on juge que la cémentation est parvenue au degré 
convenable, on diminue le feu progressivement, pendant 
quelques jours , et on laisse ensuite le fourneau se refroidir 
complètement, ce qui dure encore cinq à six jouis; ainsi, il 
se passe quinze à dix-huit jours à compter du moment où l’on 
allume le feu jusqu’à celui où l’on retire les barres des caisses. 

On se sert plusieurs fois du même charbon , mais on le 
tamise chaque fois pour enlever la poussière fine, qui passe 
pour ne plus avoir de vertu. 

Une partie des barres cémentées est mise dans le commerce, 
sansautre façon ultérieure; il porte le nom A’ acier boursouflé, 
ou acier commun ( biistered-steel ) 

Quelquefois on le forge avant de le mettre en vente, et on 
le nortiiTie alors acier bout soufflé ou commun Jorgt. 

Par l'effet du marteau , il acquiert plus de densité , il de- 
vient plus lianî et prend un grain plus fin et plus égal ; mais 
pour lui donner ces qualités à uu plus haut degré, on le sou- 
met à un travail plus compliqué. 

On réunit en trousse plusieurs morceaux de barres cémen- 
tées, assorties suivant leur grain; on les fixe l’un contre 
l'autre au moyen d’un anneau ou d’un lien, et on les fait 
chauffer fortement , après avoir pris les précautions connues 
pour empêcher l’oxidation, qui occasionnerait une déperdi- 
tion de carbone; c’est-à-dire après l’avoir couvert de terre 
vilrifiable. Lorsque le faisceau est au degré de chaleur con- 
venable , on le porte sous le martinet , et on le soude avec 
soin. On remet l’autre bout au feu pour le souder de même, 
ensuite on chauffe de nouveau le barreau dans toute sa lon- 
gueur, on l’étend , on le replie sur lui-même, et on le soude; 
enfin , on lui donne les différentes formes convenables aux 
usages auxquels il est destiué. 

Malgré les précautions prises pour conserver le carbone , 
l’acier, après avoir été ainsi corroyé, en a perdu une partie ; 
il n’est plus susceptible de prendre à la trempe une extrême 
dureté j c’est une sorte d’étoffe semblable, sous plusieurs 
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rapports, à noire acier naturel; mais, en revanche, il se 
soude facilement sur lui-méme et avec le fer, il a beaucoup 
de ductilité, de nerf, il prend même un assez beau poli ; enfui 
il est particulièrement propre aux ouvrages dont une partie 
doit être en fer, ou qui exigent de la ténacité, du liant, 
plutôt qu’une dureté excessive, tels que les ressorts, les ob- 
jets de coutellerie, etc. 

Telle est la seconde espèce d’acier que l’on appelle acier 
d’Allemagne , ou acier de coutellerie ( german ouskear- 
Sleel.) 

Acier jondu. 

On casse , en petits morceaux du poids de à à 3 onces, les 
barres d’acier cémenté , on en remplit des creusets de terre 
très-réfractaires , qui peuvent en contenir 20 ou 3 o livres ; 
on place ces creusets sur la grille d’un fourneau à vent ; 011 
les entoure de coke , et lorsque le métal est fondu , on le 
coule dans des lingotiers de foute. 

C’est par la texture , la forme des grains, que les ouvriers 
assortissent les morceaux selon leurs qualités apparentes; 
s’ils trouvent que la proportion de carbone est trop faible, 
ils y suppléent en y ajoutant des rognures de vieilles limes 
et de la poussière de charbon de bols. Les creusets sont faitss 
dans la fabrique môme , avec une argile réfractaire à laquelle 
on ajoute i /5 de poussière de charbon de bois, ou plutôt de 
coke. Nous présumons que dans les fabriques les mieux con- 
duites on emploie du coke. Le charbon de bois contient de 
la potasse, et quelque petite qu’en soit la proportion, 
c’est toujours un principe de vitrification qu’il est prudent 
d’écarter. 

On sc sert, pour faire les creusets, d’un moule en fonte 
dont le fond est mobile : ce moule donne la forme exté- 
rieure. On façonne l’intérieur avec un noyau ou mandrin 
en bois. 

Le couvercle du creuset se déborde un peu, afin qu’on 
puisse l'enlever plus commodément ; il est en dessous plat et 
très-uni, ponr mieux intercepter toute communication avec 
l’air externe. Il est d’ailleurs d’une terre moins réfractaire,, 
de sorte qu’il se vitrifie à sa surface, avant que le métal soit 
fondu, et se collant au bord du creuset, il se ferme hermé- 
tiquement. 

56 
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On peut placer deux de ces creusets à la fois au milieu de 
le grille du fourneau; ils posent sur des tourteaux de quatre 
pouces de haut , larges comme la hase des creusets et 
faits de la même terre. Avant de remplir ces creusets, on les 
fait rougir dans un petit four, ce qui leur donne une demi 
cuisson. 

Les fourneaux dont on se sert ressemblent à ceux des 
fonderies en cuivre. Le foyer est un espace quadrangulaire 
qui a environ ai pouces de large sur 14 de long et a pieds 
et demi à 3 pieds de haut. Il est couvert par une grande 
plaque faite d’une pierre réfractaire, ou de plusieurs briques 
réunies et serrées par une barre de fer. Il y a au centre un 
petit trou que l’on bouche avec une brique et par lequel on 
peut voir ce qui se passe dans le fourneau. 

Plusieurs de ces fourneaux sont à côté l’un de l'autre , 
adossés à un mur, et leurs tuyaux vont se rendre dans une . 
cheminée commune très-élevée. Nous en avons compté 10 
dans un atelier, cinq d’un côté, six du côté opposé. 

L’ouverture des fourneaux est au niveau des planchers, ce 
qui donne plus d’aisance pour enlever les creusets. Par con- 
séquent les cendriers sont au-dessous; ils sont disposés de 
manière que l’on puisse y avoir un libre accès. 

On entoure les creusets avec du coke cassé en petits mor-' 
ceaux; on choisit de préférence le plus pesant et celui qui a 
été carbonisé dans des fours; l’autre, préparé en plein air, 
est trop spongieux ; il s’allume promptement et dégage plu- 
tôt une grande chaleur; mais elle ne durerait pas assez long- 
temps : il faudrait remettre du charbon, ce qui ne pourrait 
peut-être pas s’effectuer sans danger; au lieu que le charbon 
préparé dans des fours, étant plus dense, dure assez pour que 
la cuisson s’achève. 

Au bout de trois heures , le métal est fondu; on découvre 
le fourneau et l’on attend quelques minutes , jusqu’à ce que 
le couvercle du creuset ait pris assez de consistance par le 
contact de l’air. On le retire, puis, avec des pinces qui em- 
brassent le creuset, on l’enlève avec son support, auquel il 
est collé, et on le pose à terre assez rudement, sans qu’il 
arrive aucun accident. Il y a, sur la surface du métal, uue lé- 
gère couche vitreuse que l’on retire avec un crochet de fer ou 
un morceau de bois. 

Enfin , on coule le métal dans des lingotiers de fer fondu, 
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où il prend la forme d’un prisme octogonal, ou bien d’une 
plaque, si on veut en faire delà tôle. 

De ce que le métal est couvert d’une légère couche vi- 
treuse , on a pu croire que l’on employait un flux pour opé- 
rer la fusion de l’acier ; mais dans quatre fabriques que nous 
avons visitées , on nous a affirmé positivement le contraire. 

On ne se sert des creusets que pour trois ou quatre opéra- 
tions, et l’on ne peut guère en faire davantage dans une 
journée de douze heures. 

L’acier en lingot a une texture cristalline qui est l’indice 
de peu de ductilité. On parvient à changer cette disposition 
et à lui donner un tissu fibreux en le forgeant avec soin ; et 
comme l’acier est encore plus dur que le fer, il est indispen- 
sable d’employer un martinet. Ceux que nous avons vus pè- 
sent i5o livres et frappent trois cents coups par minute. 
Leur élévation au-dessus de l’enclume est de près d’un pied. 
Il est inutile de dire que l’on prend beaucoup de précautions 
Ælansle commencement, pour que le lingot ne s’émiette pas. 



Des limes. 

Les qualités d’une lime dépendent de l’acier employé, de 
la taille et de la trempe. 

Nous n’avons vu employer, en Angleterre, dans la fabri- 
cation des limes, que de l'acier de cémentation , lequel est 
fait avec du fer de Suède et de Russie. 

On nous a assuré , cependant , qu’on se sert aussi d’acier 
fondu pour les limes fines. On les forge comme ici, et on 
termine leur forme à la lime et à la meule. Ce dernier 
moyen est très-économique, et est mis eu usage à Sheffield; 
mais dans le Lancashire, où sont les fabriques les plus re- 
nommées, on ne se sert que de la lime. On regarde comme 
impossible d’obtenir à la meule des formes régulières. 

Après que les limes ont été forgées , avant de les émoudre 
ou de les limer, elles doivent être recuites; pour cela, on 
place les limes au milieu de charbons allumés, qu’on laisse 
ensuite s’éteindre d’eux-mêmes lentement. Lorsqu’on les re- 
tire , elles sont oxidées à leur surface, et l’acier est adouci au 
point de les travailler facilement. 

M. Scbey, bijoutier à Paris, ramollit son acier en recui- 
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*aiü dans de la limaille de fer et en le laissant refroidir dans 
la caisse ou le creuset dans lequel les pièces sont placées. 

La taille des limes ne parait pas être l’opération la plus 
difficile, car nous avons vu des eufans exécuter avec une 
grande précision. Ce pett de difficulté apparente a sans doute 
donné naissance à plusieurs machiues qui n’ont pas été long- 
temps en usage, parce qu’elles ne remplissaient pas leur ob- 
jet. Il y a, dans la taille, une différence d’efforts non-seule- 
ment d'une lime grosse à une petite, mais encore d’un bout 
delà lime à l’autre. Celle condition ne parait pas au premier 
aperçu pouvoir être remplie saus un mécanisme compliqué; 
mais ce qui n’a pas élé fait jusqu’à présent, peut l’être dans 
la suite, et il est probable que dans quelques années une très- 
grande partie des limes seront taillées à la machine. 

Après la taille, les limes sont trempées. Comme l’acier 
s’oxiderail et que la taille serait détruite si les limes étaient 
exposées à l’action du feu, en les chauffant, on prévient cet 
accideut en induisant les limes de suie délayée dans de l’u- 
rine ou de la lie. Quelquefois on mélange la suie avec du 
charbon animal à demi-brûlé et réduit en poudre. On met 
ensuite des limes dans une boîte ou creuset rempli de pous- 
sier de charbon , et lorsqu’elles sont parvenues à la tempéra- 
ture jugée convenable , on les retire une à une et on les 
trempe. 

Celle méthode est ce qu’on appelle trempe en paquets. 

Nous n’avons pas vu tremper de cette manière en Angle- 
terre. Le procédé que nous avons vu employer est celui connu 
sous le nom de trempe à la volée ; on l’a exécuté devant nous 
ainsi qu'il suit : 

On a plongé deux limes dans un baquet rempli de lie de 
bière; on les a ensuite saupoudrées de sel marin grossière- 
ment écrasé, puis on les a fait promptement sécher sur les 
charbons de la forge. Ensuite on les a fait rougir , en les pla- 
çant au milieu du foyer, composé de mêmes morceaux de coke. 
Bientôt , on en a retiré une parvenue au premier degré de 
rouge , et on l’a saucée de nouveau dans du sel qui se trouvait 
répandu sur une planche à proximité du foyer. Peu après 
l’homme l’a retirée , et s’apercevant que la pression des char- 
bons l’avait un peu courbée, il l’a redressée avec un marteau 
de bois sur une enclume de même matière. Cette opération 
a élé si rapide , que la pièce n’a pas sensiblement changé de 
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couleur; ensuite il l’a trempée , en la tenant verticalement 
par la queue et la plongeant lentement dans l’eau. 

Enfin, il l’a lavée dans un baquet contenant de l’eau aci- 
dulée, et après quelques coups de brosse, elle était parfaite- 
ment décapée. 

Dans cette opération, les limes sont protégées par le 
charbon et la lie du contact de l’air. En les plongeant len- 
tement, on diminue l’effet du bouillonnement produit au- 
tour de la lime, lequel rend le refroidissement inégal et peut 
être considéré comme une des causes de l’altération de sa 
forme. 

Le mode de trempe à la volée ne peut être suivi dans une 
grande manufacture; il est trop lent et il exige une attention 
trop soutenue pour obtenir des résultats égaux. La trempe 
en paquet a cet avantage, que, lorsque les limes contenues 
dans la caisse sont parvenues au degré de rouge que l’expé- 
rience a fait reconnaître comme le plus convenable, on peut 
les maintenir à la même température. 

Les limes étant verticalement posées et bien isolées ne 
peuvent pas sortir courbées; par conséquent il n’y aura au- 
cun* perle de temps pour les redresser. 
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les recevoir franc de port, il faut ajouter 5o cent, 
par volume. 

Cotte Collection étant une entreprise toute philan- 
tropique, les personnes qui auraient quelque chose 
h nous faire parvenir dans l’intérêt des sciences et des 
arts, sont priées de l’envoyer franc de porta l’adresse 
de M. le Directeur de V Encyclopédie in- 18 , chez 
Roret , libraire, rue Hautcfcuille, n° 10 bis , à Paris. 
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